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全 面 规范 化 生产 维护 ( 简称 TnPM ), 1998 年 由 李 葆 文教 授 提 出 ， 以 
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维护 、 检 维修 系统 、 班 组 有 氧 和 跳 蛙 
六 项 改善 等 管理 方法 及 五 阶 六 维 评价 体系 ， 有 效 地 引导 组 织 进 步 。 
广 与 实践 ,逐渐 形成 了 一 套 科 学 完备 的 人 -机 系统 管理 
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| 新” Sa 展开 描述 ， 涵 盖 了 TnPM 的 主要 








精 骨 ， 包 含 设备 全 寿命 周期 管理 各 个 环 和 入， 再 加 上 特种 设备 、 安 全 节 











润 a a 备件 、 组 织 绩效 评价 





为 读者 应 用 该 体系 提供 了 一 个 全 新 的 视角 、 清 晰 的 逻辑 思路 ， 以 及 具 
可 行 的 实战 操作 方法 。 
本 书 适用 于 企业 设备 管理 、 维 修 与 操作 人 员 及 TnPM/TPM 领导 者 、 



































等 专项 管理 内 容 ， 让 这 套 体系 更 加 完 



























































推进 员 提 高 工作 技能 、 工 作 中 随时 查 用 ; 还 可 以 用 作 高 校 设备 管理 维修 专 
业 学 生 、 研 究 生 、EMBA 及 MBA 的 参考 教材 。 
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全 面 规范 
传播 ， 已 经 为 
田 ， 东 到 舟山 
气 联合 站 、 海 


海 ”的 罗布 泊 





展 和 丰富 着 TnPM 的 方法 和 内 容 。 


前 言 








化 生产 维护 ( 简称 ToPM )， 诞 生 于 1998 年 ， 经 过 15 年 的 发 展 和 
众多 企业 了 解 与 接受 ， 在 全 国 范围 内 渐 成 类 原 之 势 。 北 到 大 庆 油 
群岛 ; 南 到 北部 湾 海 上 钻井 平台 ， 西 到 塔克拉玛干 沙漠 深 处 的 油 
拔 4000 多 米 的 青藏 高 愿 当 雄 段 铁路 施工 现场 ， 以 及 号 称 “死亡 之 
钾 盐 生产 基地 ， 都 有 企业 在 执著 地 追随 着 TnPM 体系 ， 也 都 在 发 





















































TnPM 以 设备 为 主线 ， 通 过 现场 四 要 素 管 理 、 自 主 维护 体系 、 检 维修 系统 解 


RGR. ME 
效 地 引导 组 织 
比较 完善 的 管 
铁 、 石 化 、 造 
件 、 机 械 、 港 
更 是 走出 国门 
































基层 的 班组 有 和 氧 和 跳 蛙 活动 、 六 项 改善 及 五 阶 六 维 评价 体系 ， 有 
进步 。 经 过 十 多 年 的 推广 与 实践 ，TnPM 管理 模式 已 发 展 成 为 一 套 
理 系统 ， 被 不 少 企业 认同 和 引进 ， 并 取得 明显 的 效果 ， 现 已 在 钢 
纸 、 化 肥 、 轻 化 工 、 卷 烟 、 家 电 、 有 色 冶 金 、 汽 车 制造 、 汽 车 配 
口 、 机 场 、 铁 路 等 诸多 行业 得 到 验证 。 近 三 年 来 ，TnPM 管理 体系 
， 延 伸 到 伊朗 、 哈 萨克斯 坦 、 伊 拉克 、 印 度 尼 西 亚 等 国家 。 







































































TnPM 体系 专注 于 人 - 机 系统 ， 有 效 地 支撑 企业 生产 和 运行， 同时 成 为 工厂 质 


量 、 安 全 、 健 
产 出 比 很 高 ， 

为 满足 读 
队 从 2011 年 














康 、 环 境 的 有 力 保障 。 很 多 企业 反映 ， 推 进 TnPM 管理 体系 的 投入 
至 少 达 到 1:50 以 上 ， 有 的 达到 1:1000 以 上 。 

者 需要 ， 同 时 也 为 了 TnPM 体系 的 普及 化 ， 以 李 葆 文 为 首 的 专家 团 
P 开始 策划 编写 这 本 实用 性 强 、 格 式 统一 、 行 文 简 洁 、 兆 辑 清晰 的 





























《 人 机 系统 精细 化 管理 手册 》， 和 希望 从 实战 的 角度 来 冰 述 TnPM 的 精髓 内 容 。 











本 手册 共 
台 账 知识 管理 
维护 保障 篇 ” 











分 为 13 个 篇 章 展 开 ， 它 们 分 别 是 “设备 引进 前 期 管理 篇 " “资产 
篇 "“ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 " “精心 创造 卓越 现场 篇 " “全 员 自主 
“全 优 规范 润滑 管理 篇 ”““ 检 修 系统 设计 优化 篇 “六 项 改善 持续 














TT 

















进步 篇 " “精细 备件 管控 模式 篇 " “特种 设备 安全 节能 篇 ” “技术 改造 更 新 拓展 











篇 ” “精益 TnPM 体系 融合 篇 ” “组 织 绩效 评价 激励 篇 " 。 其 特点 体现 在 “组 织 
目标 一 一 流程 一 一 规范 一 一 实施 一 一 评价 一 一 案例 一 一 创新 ”这 八大 关键 
词 ， 试 图 给 读者 应 用 体系 一 个 全 新 的 视角 和 清晰 的 逻辑 思路 。 
本 书 是 工厂 总 经 理 、 设 备 经 理 、 设 备 部 长 、 生 产 部 长 、 工 程 部 长 、 维 修 经 


理 、 设 备 主 管 
有 具 书 ; 还 可 以 
的 参考 教材 。 

本 书 由 李 
宗 照 、 蒋 坛 军 








的 必 选 读物 ; 也 是 企业 TnPM 或 者 TPM 领导 者 、 联 络 员 的 必 备 工 
作为 高 校 设 备 管 理 维修 专业 的 参考 教材 ，EMBA 以 及 MBA 研究生 
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郭 智 聪 参 与 修改 、 校 审 工作 。 所 有 编著 者 都 是 拥有 丰富 的 现场 指导 企业 推进 体 
系 实战 经 验 的 咨询 师 ， 为 了 统一 风格 和 纠正 偏差 ， 本 书 历 经 三 次 大 规模 统 稿 修 
改 ， 五 次 精细 修改 ， 终 于 交 稿 。 内 容 的 下 密 度 随 着 不 同 主题 有 所 差异 ， 还 请 读 
者 谅解 。 

我 们 第 一 次 按照 八大 关键 词 的 思路 来 撰写 书稿 ， 再 加 上 部 分 著作 者 缺乏 著 书 
的 经 验 ， 尽 管 反 复 修改 ， 但 是 仍然 会 有 不 少 和 遗憾 存留 ， 错 误 、 不 足 在 所 难免 ， 
热切 期 望 读 者 的 批评 竹 正 ! 
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到 篇 “设备 引进 前 期 管理 篇 


11.1 组 织 职责 分 工 


1. 规划 与 高 级 决策 部 门 

1) 构成 : 董事 会 、 厂 长 、 总 工程 师 、 总 
机 械 师 、 总 工艺 师 、 总 设计 师 和 规划 小 组 等 。 

2 ) 职责 : 企业 发 展 规划 和 企业 设备 投资 
规划 。 





2. 工艺 部 门 
1) 构成 : 工艺 部 门 负责 人 和 主管 技术 工 
程 师 。 


2) 职责 : 从 新 产品 、 新 工艺 、 新 服务 流程 
角度 ， 提 出 设备 更 新 计划 及 其 可 行 性 分 析 报 告 。 

3. 设备 管理 部 门 

1) 构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 
人 和 主管 工程 师 。 

pe Uist 
型 决策 综合 评价 模型 组织 招标 、 订 购 及 管理 
设备 合 = 同 。 

4. 能 源 动力 部 门 

1) 构成 : 能 源 动力 部 门 、 机 动 部 、 工 程 
部 负责 人 和 主管 工程 师 。 

2) 职责 : 根据 引进 设备 动力 配置 、 节 能 
要 求 ， 提 出 动力 配置 方案 及 配套 设施 ， 如 水 、 
电 、 鞘 汽 、 压 缩 空气 、 特 殊 气 体 供应 设施 设计 
方案 。 

5. 安全 环保 部 门 

1 ) 构成 : 安全 环保 部 门 负责 人 和 主管 工 
程 师 。 

2) 职责 : 提出 新 设备 安全 环保 要 求 ， 进 行 
aia 今 分 析 ， 提 出 技术 措施 计划 消除 可 

能 的 安全 环保 影响 ， 并 对 此 计划 进行 监督 实施 。 

6. 基建 管理 部 门 

1) 构成 : 基建 管理 部 门 负责 人 和 主管 工 
程 师 。 

2) Wat: 负责 设备 基础 及 安装 工程 预 
算 ， 负责 组 织 设备 基础 设计 和 施工 ， 配 合 做 好 
设备 安装 试车 工作 。 

7. 生产 管理 部 门 

a 
管 工程 师 和 生产 ( 服务 ) 车 间 负 责 

ww 包括 人 






























































之 4 过 





员 技 术 培 训 、 原 材料 、 辅 料 、 辅 助 工具 准备 ， 
配合 做 好 设备 安装 和 调 校 ， 配 合 空 载 试车 和 联 
动 试车 ， 做 好 设备 运行 初期 管理 。 

8. 财务 审计 部 门 

ae 构成 : 财务 部 门 负责 人 、 总 会 计 师 、 

_ 

职责 : 筹集 设备 投资 资金 ， 参 加 技术 

ee er siete ay Saget 
资金 计划 报销 相关 费用 。 

9. 质量 检测 评价 部 门 

1 ) 构成 : 质量 检测 评价 部 门 负责 人 和 质 
量 责任 工程 师 。 
2) 职责 : 负责 设备 本 身 质 量 、 安 装 质 
最 REP UNS) RRR, 
参加 设备 验收 。 


系统 管理 


一 般 不 重要 设备 的 引进 可 以 由 设备 部 门 和 
生产 部 门 共同 参与 完成 相关 工作 ， 其 他 部 门 不 
必 人 参与。 关键 、 重 要 、 投 资 额度 较 大 的 项 目 ， 
才 需 要 职能 部 门 共同 参与 。 

需要 上 述 各 个 部 门 共同 参与 的 项 目 ， 工 三 
可 以 建立 由 负责 设备 管理 的 副 总 经 理 ， 或 者 由 
总 工程 师 领 导 的 指挥 中 心 来 牵头 完成 。 一 般 情 
况 下 ， 由 设备 管理 部 门 代表 指挥 中 心 具体 执行 
设备 引进 全 过 程 的 组 织 、 实 施 和 评价 工作 。 


1.2 设备 前 期 管理 目标 和 手段 


兵 马 未 到 ,粮草 先行 。 设 备 是 企业 的 骨骼 、 
肌肉 、 WA othe SUS Es 
争 主要 取决 于 设备 科技 进步 含量 ， 因 此 ， 设 备 
前 期 管理 在 现代 企业 中 的 地 位 变 得 } 越 来 越 重要 。 

1. 设备 前 期 管理 目标 

1) 通过 先进 设备 系统 的 引进 
的 总 体 竞争 能 

2 ) 以 最 小 的 设备 寿命 8 周期 费用 ， 
大 的 寿命 周期 效益 。 

3 ) 为 企业 未 来 提供 可 持续 发 展 的 拓展 
空间 。 

4) 节能 
业 健 康 。 

2. 实现 设备 前 期 管理 目标 的 主要 手段 

1) 对 引进 设备 做 好 充分 、 科 学 的 可 行 性 



































1.1.2 
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( 含 技术 经 济 分 析 ) 研究 。 5 ) 通过 系统 管理 ， 做 好 设备 安装 调试 工作 。 
2 ) 导入 寿命 周期 费用 概念 ， 做 好 设备 寿 6 ) 通过 精细 的 初期 管理 ， 尽 快 熟悉 设 
命 周 期 费用 评估 。 备 ， 发 挥 设备 的 最 大 效率 。 
3) 导 人 寿命 周期 风险 概念 ， 控 制 寿命 所 ———- eet 
a 导入 寿命 周期 风险 概念 控制 寿命 周 。 3 设备 前 期 管理 工作 流程 
4 ) 设计 多 指标 综合 评判 模型 ， 进 行 科学 设备 前 期 管理 工作 流程 如 图 1. 1-1 所 示 。 
的 设备 招标 决策 。 
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图 1.1-1 设备 前 期 管理 工作 流程 
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到 篇 “设备 引进 前 期 管理 篇 


1.4 


1.4.1 


设备 前 期 管理 制度 规范 


设备 规划 管理 规定 


1 ) 设备 规划 的 主要 内 容 。 
2 ) 设备 规划 的 目的 与 依据 。 
3 ) 设备 规划 可 行 性 分 析 。 
4) 设备 投资 效益 分 析 。 

5 ) 设备 寿命 周期 费用 分 析 。 
6 ) 设备 规划 决策 流程 。 


1.4.2 














设备 选 型 决策 管理 规定 


1 ) 设备 选 型 决策 目的 要 求 。 
2 ) 设备 选 型 决策 参数 指标 。 
3 ) 设备 选 型 决策 基本 步骤 。 
4) 设备 选 型 的 招标 管理 。 
5 ) 设备 订购 合同 管理 。 


1.4.3 





设备 安装 调试 管理 规定 


1 ) 设备 安装 调试 目的 要 求 。 
2 ) 设备 安装 调试 准备 。 
3 ) 设备 安装 调试 实施 。 
4) 设备 安装 调试 质量 验收 。 


1.4.4 





设备 运行 初期 管理 规定 








1 ) 设备 运行 初期 管理 目的 要 求 。 
2 ) 设备 运行 初期 管理 的 重要 内 容 。 
3) 设备 运行 状况 综合 评价 。 


1.4.5 

















设备 合同 管理 规定 


1) 设备 合同 管理 目标 。 

2) 设备 合同 主要 内 容 。 

3 ) 设备 合同 执行 要 点 。 

4) 设备 合同 管理 综合 评价 。 

以 上 内 容 在 后 续 的 章节 会 适当 展开 描述 。 


Ls 


1.5.1 








设备 前 期 管理 实施 细则 


设备 招标 管理 实施 细则 


1) 招标 流程 。 
2 ) 招标 准备 。 


>b6< 








1.5 


1.5. 


1.5. 


1.5. 


3) 签订 委托 协议 。 

4 ) 编制 招标 文件 。 

5 ) 选择 专家 。 

6 ) 招标 公告 及 标书 发 售 。 
7 ) 投标 人 编写 标书 与 投标 。 
8) 开标 与 评 标 。 

9 ) 评 标 结果 公布 与 质疑 。 
10 ) 中 标 通知 与 签约 。 

11 ) 合同 履行 的 监督 管理 。 












































.2 设备 工程 监理 实施 细则 


1) 监理 工作 一 般 流程 。 
2) 组 建 项 目 机 构 。 

3 ) 编制 监理 大 纲 和 实施 计划 。 
4) 执行 监理 项 目 内 容 。 

5 ) 编写 项 目 监理 总 结 。 








3 设备 监 造 实 施 细则 


1) 签订 监 造 合同 
2 ) 设备 监 造 前 准 
3 ) 制造 三 质量 管理 体系 审核 。 
4) 原材料 、 外 购 件 和 外 协 件 监 理 。 
5 ) 关键 零 部 件 加 工 过 程 监理 。 

6 ) 总 装 调试 监理 。 

7 ) 定期 报告 设备 制造 情况 。 

8 ) 设备 验收 。 

9 ) 编制 设备 监 造 工作 总 结 。 


fe} 
fe} 








2) 设备 安装 准备 。 
3 ) 安装 施工 管理 。 


5 设备 调试 实施 细则 


1 ) 调试 人 员 安 排 。 

2 ) 调试 方案 设计 。 

3 ) 调试 前 准备 。 

4 ) 调试 一 般 流程 。 

5 ) 记录 设备 调试 情况 。 
6 ) 编制 调试 报告 。 

7 ) 调试 验收 。 


8 ) 调试 问题 反馈 。 
设备 验收 实施 细则 


1. 设备 外 观 验收 

1 ) 外 观 验收 组 织 。 

2 ) 外 观 验收 依据 。 

3 ) 外 观 验收 准备 。 

4) 外 观 验收 内 容 。 

5) 外 观 状态 记录 方式 。 

6 ) 外 观 验收 结果 总 结 。 

7 ) 结果 处 理 。 

2. 设备 性 能 验收 

1 ) 设备 性 能 验收 组 织 。 

2 ) 设备 性 能 验收 依据 。 

3) 设备 性 能 验收 内 容 。 

4 ) 编制 设备 性 能 验收 实施 方案 。 

5 ) 设备 性 能 验收 准备 。 

6 ) 设备 性 能 验收 结果 总 结 。 

7 ) 结果 处 理 。 

3. 设备 技术 资料 验收 

1 ) 设备 技术 资料 验收 目的 。 

2) 设备 技术 资料 验收 定义 。 

3 ) 设备 技术 资料 验收 依据 。 

4) 设备 技术 资料 验收 内 容 。 

5 ) 设备 技术 资料 验收 结果 处 理 。 

以 上 内 容 在 后 续 的 章节 里 会 适当 展开 
描述 。 


1.5.6 



































1.6 设备 前 期 管理 评价 激励 
1.6.1 评价 目的 


没有 评价 就 没有 进步 和 改善 。 企 业 设备 前 


期 管理 


存在 的 失误 和 损失 





理 减少 失误 和 损失 , 


要 的 。 
1.6.2 


1. 


评价 指标 体系 
评价 范畴 


给 企业 创造 价值 ， 建 立 其 
评价 体系 ， 并 与 企业 激励 机 制 相 结合 是 十 分 必 





巨大 。 为 了 证 前 期 管 











唐 





FE 价 指标 可 以 按照 设备 前 期 管理 的 工作 流 











程 设计 ， 涉 及 对 设备 规划 和 可 行 性 研究 、 设 备 
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选 型 决策 与 招标 、 设 备 安装 调试 与 验收 、 设 备 
初期 管理 等 内 容 进行 单项 评价 和 综合 评价 。 

2. 评价 指标 设计 

1 ) 设备 规划 要 素 的 完整 性 。 

2) 设备 可 行 性 研究 的 真实 性 。 

3 ) 市 场 预测 准确 性 。 

4 ) 设备 寿命 周期 费用 评估 的 真实 性 。 

5 ) 设备 投资 分 析 的 科学 性 。 

6 ) 设备 选 型 指标 体系 和 模型 的 全 面 性 。 

7) 设备 招标 过 程 的 规范 性 。 

8 ) 设备 安装 质量 综合 评价 。 

9 ) 设备 调试 质量 综合 评价 。 

10 ) 设备 验收 的 规范 性 。 

11 ) 设备 初期 管理 的 规范 性 。 

以 上 指标 还 需要 详细 展开 到 二 级 子 指标 ， 
以 相关 数据 为 依据 ， 以 专家 打分 来 得 到 结论 。 
评价 流程 

评价 基本 流程 如 下 : 

建立 评价 机 构 一 设计 评价 指标 和 细则 一 调 
取 典 型 设备 前 期 管理 资料 一 设备 用 户 单位 访谈 
一 设备 供应 商工 厂 调研 一 质量 检测 部 门 调研 一 
单项 评价 打分 一 综合 评分 一 形成 评价 报告 。 
激励 

依据 评价 结果 对 设备 成 功 引 进 有 贡献 的 部 
门 进行 奖励 ， 对 引进 失误 的 责任 部 门 进 行 通报 
批评 ， 并 实行 扣 罚 。 


设备 前 期 管理 案例 分 析 






































1. 6.3 











1. 6.4 



































1.7 


1.7.1 宝钢 大 型 流程 设备 引进 案例 描述 


宝山 钢铁 股份 有 限 公 司 〈 简称 宝钢 ) 建 
设 初期 对 设备 引进 提出 集中 一 贯 制 管理 ,采取 
设计 、 施 工 、 生 产 互相 融合 的 模式 。 在 管理 上 
提出 “三 大 方案 ”“ 八 个 阶段 ” “六 项 标准 ”， 
堪 称 设备 前 期 管理 典范 。 

1. 三 大 方案 

三 大 方案 是 指 “ 生 产 准 备 方案 ”“ 开 工 方 
”和 “ 试 生 产 方案 ”。 

1 )“ 生 产 准备 方案 ”涉及 未 来 管理 方式 、 


之 7 去 
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技术 、 组 织 、 物 资 、 市 场 及 人 才 培 训 等 内 容 。 

2 )“ 开 工 方案 ”是 指 对 生产 的 指导 ， 涉 
及 设备 和 工艺 ， 是 比较 严密 的 、 技 术 性 很 强 的 
开工 指导 计划 及 技术 实施 细则 。 

3) “ 试 生产 方案 ”是 开工 之 后 向 达 产 、 
达标 过 度 的 初期 实施 方案 ， 涉 及 设备 功能 考核 
鉴定 、 人 员 岗 位 操作 练兵 、 反 事故 演习 、 关 系 
协调 和 遗留 问题 处 理 等 。 

2. 八 个 阶段 

八 个 阶段 是 指 设计 审查 、 设 备 监 造 、 设 备 
检验 、 施 工 监理 、 单 体 试 车 、 无 负荷 联动 试 
车 、 负 和 荷 联动 试车 及 生产 考核 。 这 八 个 阶段 里 
共 包 括 技术 消化 、 疑 问 清理 、 资 金 预算 、 验 收 
标准 、 资 料 档案 、 综 合 管理 、 试 运转 方案 、 规 
章 制 度 、 岗 位 练兵 、 专 业 检 查 、 问 题 处 理 、 沟 
通 反 馈 、 对 外 技术 谈判 、 索 赔 交 涉 、 合 格 签 
证 、 资 料 交 接 、 专 用 工具 、 生 产 秩序 、 投 产 验 
收 和 验收 签证 20 项 内 容 。 

3. 六 项 标准 

这 六 项 标准 是 “设计 保证 指标 及 考核 办 
法 ”“ 设 备 制 造 标准 ”“ 设 备 精度 检查 表 ” 
“安装 要 领 书 ”“ 试 运转 要 领 书 ”“ 功 能 、 机 能 
考核 鉴定 表 ”,， 分 别 在 设备 引进 的 不 同 阶段 
应 用 。 


17.2 宝钢 设备 引进 优势 


1. 系统 性 和 总 体 性 

以 宝钢 为 建设 主体 发 挥 主导 作用 ， 通 过 集 
中 一 贯 制 项 目 管理 模式 ， 让 设计 、 制 造 、 安 装 
及 生产 等 各 环节 共同 参与 到 引进 过 程 ; 让 社会 
上 的 软件 人 公司、 银行、 审计、 会计 、 法 律 顾 
问 、 监 理 人 员 形 成 智 洁 机 构 共 同 为 建设 主体 服 
FB, 提升 了 决策 效率 、 建 设 效率 和 生产 经 营 
效率 。 

2. 执行 合同 的 严格 性 

通过 阶段 检查 、 事 务 确认 和 签证 手续 的 严 
格 执行 ， 确 保 合同 执行 的 严肃 性 。 


1.7.3 不 足 


前 期 设备 规划 、 选 型 决策 模型 研究 与 招标 
等 环节 所 见 资料 不 足 ， 涉 及 不 够 。 
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18 设备 前 期 管理 创新 方向 


1.8.1 可 行 性 研究 的 突破 


1. 寿命 周期 费用 评估 纳入 可 行 性 研究 必 选 项 

对 于 新 设备 的 引进 ， 因 为 使 用 的 企业 及 经 
验 不 足 ， 对 其 可 靠 性 了 解 不 多 ， 一 般 很 难 做 寿 
命 周期 费用 评估 。 

对 于 较为 成 熟 的 设备 ， 由 于 有 大 量 用 户 及 
其 使 用 经 验 ， 可 以 通过 用 户 调查 来 了 解 其 每 
月 、 每 年 的 维护 费用 、 故 障 率 及 修理 费用 ， 了 
解 到 设备 设计 的 寿命 周期 ， 加 上 设备 购置 费 
用 ， 就 可 以 基本 佑 算出 其 寿命 周期 费用 。 这 一 
工作 的 意义 就 是 提前 将 设备 寿命 周期 费用 过 高 
的 设备 供应 商 列 人 黑 名 单 ， 防 止 此 类 供应 商 
中 标 。 

2. 导入 寿命 周期 风险 评估 概念 

对 于 安全 危害 重大 的 设备 、 设 施 ， 
门 不 仅 要 关注 和 评价 其 寿命 周期 费用 ， 
注 和 评价 其 “寿命 周期 代价 ”或 者 
期 风险 ”。 

风险 等 于 故障 概率 乘 以 故障 后 果 。 即 使 是 
存在 很 小 的 概率 ， 如 果 延 长 服役 其 后 果 也 可 能 
十 分 巨大 ， 风 险 就 变 得 不 能 容忍 。 也 就 是 说 ， 
当 故 障 风 险 超 过 某 一 国 值 ， 我 们 就 要 果断 淘汰 
这 些 设 备 、 设 施 ， 比 如 飞机 、 核 电站 、 水 坝 、 
海上 钻井 等 要 求 高 的 设备 。 

对 于 此 类 设备 的 引进 ， 对 寿命 周期 风险 进 
行 模拟 评估 ， 选 择 寿命 周期 风险 较 小 的 设施 ， 
费用 的 因素 应 让 位 于 风险 因素 。 


招标 选 型 综合 评价 决策 模型 的 应 用 


1. 综合 评判 指标 体系 

(1) 一 级 指标 一 级 指标 可 以 包含 (并 
不 局 限于 ) 以 下 指标 : 价格 与 投资 、 设 备 性 
能 、 可 靠 性 、 可 维修 性 、 综 合 服务 、 能 耗 和 安 
全 环保 等 。 

(2 ) 二 级 指标 

1) 价格 与 投资 : 包括 价格 、 寿 命 周期 费 
用 、 投 资 回收 期 和 生产 成 本 等 。 

2) 设备 性 能 : 包括 机 械 性 能 、 
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1. 8.2 








电气 性 





能 、 工 艺 先进 性 和 产品 〈 服务 ) 质量 等 。 

3 ) 可 靠 性 可 维修 性 : 包括 关键 部 件 寿命 
周期 、 故 障 率 、 维 修 难 度 和 备件 供应 等 。 

4) 综合 服务 : 包括 人 员 培 训 、 维 修 技 术 
手册 、 保 养 规范 、 保 修 条 款 、 售 后 服务 和 易 损 
备件 供应 等 。 

5 ) 能 耗 : 油耗 、 电 耗 、 
耗 等 。 

6) 安全 环保 : 安全 性 、 
土地 、 辐 射 ) 和 职业 病 等 。 

2. 评估 模型 与 评估 排序 
赋予 不 同 指标 不 同 权 重 ， 由 专家 打分 进行 
综合 评价 ， 得 到 每 一 种 设备 的 综合 评价 得 分 。 
对 所 有 备 选 设备 系统 评价 得 分 排名 ， 决 策 者 根 
据 投资 费用 多 少 ， 优 选 排名 靠 前 的 设备 。 


1.8.3 安全 、 低 碳 、 环 保 成 为 新 时 代 设 备 
引进 的 关键 要 素 
































气 耗 、 水 耗 和 煤 

















污染 (水 、 气 、 








5 第 1 章 设备 前 期 管理 总 体 


1. 双重 意义 

从 企业 的 社会 责任 出 发 ， 应 该 超前 于 社会 
要 求 ， 主 动 选 择 对 安全 、 环 保 、 节 能 贡献 大 的 
设备 ， 即 使 可 能 因此 会 加 大 企业 投入 和 负担 。 
当然 ， 如 果 这 种 投入 大 到 让 企业 无 法 负担 ， 折 
旧 加 大 ， 失 去 市 场 僵 利 能 力 ， 就 要 退 而 求 
其 次 。 

另外 的 意义 在 于 ， 社 会 对 企业 安全 、 环 保 
要 求 越 来 越 严格 ， 门 槛 越 来 越 高 。 在 投资 阶段 
未 作 充 分 考虑 ， 将 来 在 满足 环保 、 安 全 新 规定 
方面 的 改造 和 再 投入 风险 就 会 加 大 ， 也 许 综合 
费用 会 大 于 初期 一 次 性 投入 的 费用 。 

2. 量化 问题 

结合 环保 和 安 监 部 门 规定 ， 结 合 设备 实 
际 ， 要 设计 度量 和 综合 评价 体系 ， 树 立 较 高 目 
bs, 不断 引导 企业 通过 设备 引进 和 技术 改造 朝 
着 既定 目标 努力 。 
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2.1 规划 和 可 行 性 研究 组 织 的 职责 


涉及 重大 投资 和 设备 引进 的 设备 规划 和 可 
行 性 研究 ， 一 般 由 企业 高 级 决策 部 门 会 同 企业 
策划 部 门 、 设 备 部 门 ， 或 者 委托 相当 资质 的 管 
理 机 构 进行 。 


2.1.1 构成 


董事 会 成 员 、 厂 长 、 总 经 理 、 分 管 设备 的 
总 经 理 、 厂 长 、 总 工程 师 、 总 机 械 师 、 总 工艺 
师 和 总 设计 师 等 。 




















2.1.2 职责 


根据 市 场 变 化 和 发 展 趋向 ,结合 企业 实际 
状况 ， 在 企业 总 体 发 展 方向 和 经 营 规划 的 基础 
上 ， 委 托 专门 的 规划 班子 编制 企业 长 期 发 展 规 
划 方 案 。 此 方案 虽然 是 框架 式 、 粗 线条 的 ， 但 
要 经 过 论证 ， 提 出 技术 经 济 分 析 和 可 行 性 分 析 
报告 ， 作 为 领导 决策 的 科学 依据 。 

中 长 期 设备 规划 要 经 过 领导 决策 层 批准 ， 
才能 够 进一步 细 化 成 为 各 个 年 度 的 设备 引进 
计划 。 

规划 班子 在 批准 的 设备 发 展 规划 基础 上 进 
行 年 度 分 解 ， 结 合 各 个 年 度 生产 发 展 需要 的 优 
先 序 和 资金 计划 ， 制 订 年 度 设备 投资 计划 。 


2.2 规划 和 可 行 性 研究 目标 和 手段 






































2.2.1 预测 市 场 





市 场 是 企业 发 展 的 基础 ， 要 么 适应 和 满足 
市 场 需求 ， 要 么 去 创造 和 引领 市 场 ， 无 论 如 何 
都 离 不 开 市 场 这 个 根基 。 准 确 的 市 场 预测 是 设 
备 规 划 的 主要 依据 ， 它 决定 了 引进 设备 的 种 
类 、 功 能 、 人 性能、 精度 要 求 、 规 模 和 数量 ， 还 
涉及 设备 的 加 工 材料 、 动 力 来 源 、 能 耗 和 人 工 
消耗 等 。 
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重要 的 市 场 预测 其 至 决定 了 设备 的 命 
运 。 例 如 ， 某 些 企业 在 数码 相机 出 现 之 后 
还 引进 彩色 胶片 生产 线 , 很 快 就 被 弃 用 ; 
有 些 企业 在 出 现 平板 电视 之 后 还 引进 普通 
玻 充 生产 线 ， 很 快 就 落后 并 被 淘汰 ， 这 是 
很 鲜 活 的 例子 。 


2.2.2 知己知彼 














far 











在 设备 可 行 性 研究 中 ， 一 定 要 了 解 设备 技 
术 进 步 的 大 趋势 ， 准 确 把 握 相关 设备 的 前 沿 发 
展 状 况 ， 做 到 心中 有 数 。“ 井 底 之 蛙 ” 是 很 难 
BCE AY ETE AY 

男 一 方面 ， 还 要 清楚 企业 本 身 的 发 展 方 
向 、 技 术 实力 和 经 济 实力 。 最 好 的 发 展 是 循序 
渐进 的 。 

“知己 知 彼 ， 方 能 百 战 不 殖 !” 我 们 既 不 
主张 在 引进 设备 中 的 保守 主义 ,缺乏 超前 意 
WW, 设备 引进 落后 于 设备 总 体 技术 进步 趋 
势 ， 也 不 主张 不 顾 自身 实力 ， 甚 至 让 企业 音 
负 经 营 负 债 率 和 巨大 风险 冒险 地 、 超 前 地 引 
进 设备 。 











2.2.3 把握 方向 


可 行 性 研究 的 根本 目标 在 于 把 握 方向 ， 即 
把 握 行业 发 展 潮流 、 市 场 发 展 趋势 和 顾客 消费 



































倾向 这 些 大 的 方向 。 只 要 大 方向 正确 ， 设 备 的 
规划 总 体 风险 就 降低 ， 至 于 后 续 的 选 型 决策 、 











安装 调试 等 即使 出 现 丝 漏 ， 也 不 会 出 现 重大 问 
题 。 相 反 ， 如 果 大 方向 出 现 问题 ， 即 使 后 续 的 
管理 做 得 再 好 ， 也 会 出 现 重大 损失 。 

2.3 规划 和 可 行 性 研究 工作 流程 


规划 和 可 行 性 研究 工作 流程 如 图 1.2-1 
所 示 。 
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设备 更 新 计划 












图 1.2-1 规划 和 可 行 性 研究 工作 流程 


3 ) 设备 投资 来 源 。 

4 ) 分 年 度 投资 计划 。 

ee 5 ) 可 行 性 分 析 。 

Ty in| 人 Te Du 

2.4.1 设备 规划 的 主要 内 容 6 ) 规划 批准 流程 及 文件 。 
1 ) 设备 规划 依据 。 7 ) 实施 规划 说 明 书 及 注意 。 
2) 设备 规划 表 制 订 ( 包括 设备 名 称 、 主 

ae 
要 规格 、 数 量 、 随 机 附件 、 投 资 计划 预算 、 完 。 4? 设备 规划 目的 与 依据 
成 日 期 、 使 用 部 门 、 预 期 效益 等 )。 1 ) 规划 目的 。 


2.4 规划 和 可 行 性 研究 制度 规范 
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5 第 2 章 设备 规划 和 可 行 性 


2 ) 规划 依据 。 2 ) 预测 工作 小 组 构成 与 分 工 。 


3 ) 预测 任务 描述 。 
sia Rr Rea pet 
2.4.3 设备 规划 可 行 性 分 析 4 ) 预测 工作 流程 。 



































1) 项 目 内 容 、 总 体 方案 和 建设 规模 。 5 ) 预测 结果 描述 。 
2) 市 场 预测 ( 国内 、 国 际 )。 6 ) 预测 可 信和 度 分 析 。 
3 ) 原 有 条 件 适应 性 。 ee 本 
4 ) AAA ROK, 2.5.3 oe 务 描述 及 其 
5 ) 技术 特点 。 
6 ) 安全 环保 影响 及 对 策 。 1 ) 可 行 性 分 析 研 究 小 组 知识 结构 和 人 员 
7 ) 投资 经 济 分 析 。 构成 。 
8 ) 寿命 周期 费用 分 析 。 2) 可 行 性 研究 主要 方法 (市场 可 行 性 、 
9) 项 目 实施 计划 。 技术 可 行 性 、 经 济 可 行 性 和 环保 安全 可 行 
10 ) 负面 影响 及 风险 分 析 。 性 )。 
11) 结论 。 3 ) 可 行 性 研究 工作 任务 分 工 。 
2.4.4 设备 投资 效益 分 析 
5) 可 行 性 研究 结论 。 
1) 公式 选择 。 
2 ) 计算 依据 。 2.5.4 投资 效益 分 析 小 组 工作 任务 描述 及 
3 ) 计算 结论 。 AL ratte 
2.4.5 ”设备 寿命 周期 费用 分 析 1 ) 投资 效益 分 析 小 组 职责 分 工 。 
2 ) 主要 分 析 工 具 和 方法 。 
1 ) 寿命 周期 费用 估算 。 3 ) 工作 任务 描述 。 
2 ) 寿命 周期 收益 预测 。 4) 工作 流程 。 
3 ) 寿命 周期 利润 预测 。 5 ) 投资 效益 分 析 结 论 。 





4 ) 不 同 设备 寿命 周期 费用 比较 。 
A 2.5.5 ”寿命 周期 效益 分 析 工 作 任务 描述 及 



































2.4.6 设备 规划 决策 流程 其 工作 流程 
1 ) 规划 决策 组 织 。 1 ) 寿命 周期 效益 分 析 小 组 职责 分 工 。 
2 ) 规划 决策 审批 流程 。 2) 主要 分 析 工 具 和 方法 。 
2.5 ”规划 和 可 行 性 研究 实施 细则 — 
4) 工作 流程 。 
2. 5.1 规划 组 织 机 构 和 职责 分 工 5 ) 寿命 周期 效益 分 析 结论 。 
1 ) 规划 组 织 工作 目标 和 任务 。 po WR 
2) 机 构 人 员 构 成 。 1) 规划 报告 研讨 会 组 织 。 
3) 职责 分 工 。 2 ) 主要 研讨 内 容 和 方式 。 
2.5.2 市 场 预测 小 组 工作 任务 描述 及 其 工 3 ) 会 议 记录 与 结论 汇集 。 
作 流程 4) 撰写 规划 报告 。 
ens, 5) 报告 讨论 修改 。 
1) 市 场 预测 主要 方法 。 6 ) 形成 审批 报告 。 
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2.5.7 规划 的 申报 和 审批 


1 ) 规划 审批 人 和 审批 流程 。 
2 ) 规划 申报 。 
3 ) 规划 批准 实施 。 


2.5.8 规划 分 解 和 年 度 实施 计划 工作 细则 


1 ) 规划 分 解 部 门 的 组 织 和 职责 。 

2 ) 规划 按照 年 度 分 解 。 

3 ) 按照 专业 和 设备 类 型 分 解 。 

4 ) 按照 设备 所 属 部 门 分 解 。 

5 ) 年 度 设备 投资 计划 和 资金 筹集 。 

以 上 实施 细则 还 要 根据 企业 的 组 织 设 置 和 
工作 流程 详细 描述 ， 这 里 就 不 展开 了 。 


2.6 规划 和 可 行 性 研究 评价 激励 












































2.6.1 评价 指标 体系 


1 ) 市 场 预测 人 员 知 识 结 构 合 理性 。 

2 ) 市 场 预测 依据 充分 性 。 

3 ) 市 场 预测 工具 选择 和 运用 。 

4 ) 投资 和 寿命 周期 效益 分 析 人 员 知 识 结 
构 合 理性 。 

5 ) 投资 和 寿命 周期 效益 分 析 调 研 及 数据 
的 充分 性 。 

6) 投资 和 寿命 周期 效益 分 析 工 具 的 科 
学 、 实 用 性 。 

7) 可 行 性 分 析 人 员 知 识 结构 合 理性 。 

8 ) 市 场 可 行 性 分 析 合 理性 。 

9 ) 技术 可 行 性 分 析 充 分 性 。 

10 ) 经 济 可 行 性 分 析 客 观 性 。 

11 ) 安全 环保 可 行 性 分 析 的 全 面 性 。 

12 ) 规划 讨论 的 充分 性 。 

13 ) 规划 审批 流程 的 执行 。 

14 ) 规划 年 度 的 分 解 合 理性 。 


2.6.2 激励 


1. 激励 对 象 

激励 对 象 为 设备 规划 中 的 参与 人 员 。 

2. 激励 原则 

对 突出 贡献 人 员 给予 正 强化 激励 ， 对 过 失 


>4< 


7 
7 



































人 员 给予 负 强化 激励 。 
3. 激励 实施 
设备 投入 运行 三 个 月 进行 评价 和 激励 。 


2.7 规划 和 可 行 性 研究 案例 分 析 


2.7.1 案例 一 


某 西 北 企 业 规划 引进 日 本 烤 莫 上 请 生产线， 
由 于 当地 百姓 不 习惯 消费 这 种 产品 ， 外 运 成 本 
过 高 ， 致 使 企业 连年 亏损 。 

结论 : 市 场 预测 不 准 。 


案例 二 


沿海 某 化 工厂 规划 投资 几 百 万 美元 引进 化 
工 生产 设备 ,但 对 于 化 工 原料 一 一 石油 的 市 场 
预测 失误 ， 在 石油 价格 不 断 上 涨 的 情况 下 ， 生 
产 成 本 不 断 上 升 ， 只 能 改变 工艺 ， 采 用 其 他 原 
料 ， 使 几 百 万 美元 设备 闲置 。 

结论 : 原材料 市 场 预测 不 准 ， 可 行 性 研究 
不 到 位 。 


2.7.3 案例 三 


某 地 花费 干 几 亿 经 费 引进 彩色 胶片 生产 
线 ， 由 于 缺乏 工艺 研究 ， 且 对 数码 摄影 发 展 趋 
势 的 冲击 估计 不 足 ， 引 进 设备 后 始终 未 生产 出 
优质 产品 ， 随 着 数码 技术 的 冲击 ， 全 套 生产 线 
开始 落伍 并 被 淘汰 ， 浪 费 严重 。 

结论 : 可 行 性 研究 一 一 技术 发 展 趋势 研究 
不 够 ,未 看 到 数码 技术 对 市 场 的 冲击 。 


2.7.4 案例 四 


某 合资 企业 为 了 省 钱 引 进 国外 淘汰 的 一 套 
彩色 显像管 玻 壳 生产 线 ， 随 着 平板 、 液 晶 显 示 
屏 的 出 现 ， 普通 玻 沈 逐渐 退出 市 场 ， 这 套 生 产 
线 也 随 之 落伍 ， 虽 然 省 钱 引 进 ， 却 成 为 最 浪费 
的 引进 。 

结论 : 技术 发 展 趋势 的 可 行 性 研究 不 够 ， 
未 预测 到 液晶 技术 影响 到 客户 需求 。 


案例 五 
20 世纪 80 年 代 沿 海 菜 大 型 钢铁 联合 企业 











2.7.2 


















































2.7.5 


充分 预测 到 国内 工业 发 展 对 钢铁 产品 的 需求 ， 
规划 投资 百 亿 人 民 币 引进 国外 钢铁 生产 流程 ， 
引进 之 后 生产 饱满， 创造 利润 早已 回收 投资 成 
本 ， 企 业 不 断 发 展 壮大 ， 目 前 已 经 成 为 行业 领 
军 企业 。 

结论 : 规划 论据 充分 ， 市 场 预测 准确 ， 属 
于 成 功 的 规划 。 


2.8 规划 和 可 行 性 研究 创新 方向 


为 了 在 未 来 竞争 中 立 于 不 败 之 地 ， 企 业 在 
战略 上 应 该 有 三 个 层面 的 策划 : 

1) 巩固 、 拓 展 并 捍卫 核心 业务 。 

2 ) 建立 新 兴业 务 。 

3) 创造 、 培 育 有 生命 力 的 未 来 业务 领域 。 

以 上 三 个 层面 的 战略 部 署 缺 一 不 可 。 三 项 
皆 无 ,企业 四 面 楚 歌 、 困 难 重 重 ; 有 一 无 二 和 
三 ,企业 苟 延 残 购 ， 即 将 出 局 ; 无 一 却 有 二 和 
三 ， 企 业 根基 不 牢 ， 失 去 增长 的 权力 ; 有 一 和 
三 无 二 ， 企 业 徒 有 美梦 ， 却 后 继 无 力 ; 有 一 和 
二 无 三 ， 企 业 没 给 未 来 伏笔 、 铺 垫 ， 缺 乏 前 
景 ; 至 于 无 一 和 二 有 三 ， 或 是 无 一 和 三 有 二 ， 
则 预示 着 企业 的 根基 不 牢 ， 梦 幻 难 以 成 真 。 三 
个 层面 ， 缺 一 都 不 完善 ， 即 会 给 企业 带 来 近 恢 
或 远 患 。 这 三 个 层面 的 内 容 如 图 1.2-2 所 示 。 


A 















































应 B 























































层面 三 

创造 、 培 育 有 生命 
力 的 未 来 业务 领域 

层面 二 

建立 新 兴业 务 
层面 一 
项 面 、 拓 展 并 捍卫 核心 业务 
时 间 


图 1.2-2 企业 战略 设计 的 三 个 层面 的 内 容 


企业 设备 和 设备 管理 规划 除了 应 该 考虑 如 
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神经 网 络 ， 作 为 企业 内 部 身体 保健 不 可 缺少 的 
设备 管理 部 门 ， 也 应 自觉 融入 企业 战略 发 展 的 
总 系统 之 中 ， 对 设备 的 引进 和 管理 做 出 战略 性 
的 思考 。 战 略 性 思考 应 分 为 两 个 层面 深入 。 


第 一 层面 的 战略 性 思考 


如 何 通过 对 设备 管理 全 面 系统 的 分 析 ， 把 

社会 化 维修 市 场 、 备 件 市 场 、 设 备 制 造 广 家 的 
售后 服务 承诺 ， 以 及 本 企业 的 维修 资源 纳入 系 
统 思考 之 中 。 综 合 各 类 设备 特点 和 损耗 、 故 障 
规律 ， 评 估 企 业 员 工 素质 ， 吸 收 国内 外 先进 的 
设备 管理 模式 精髓 ， 规 划 设计 出 适合 本 企业 发 
展 的 最 佳 设备 引 进 方向 和 管理 系统 ， 其 中 包括 
风险 最 小 的 设备 前 期 管理 、 最 适宜 的 维修 管 
理 、 最 恰当 的 合同 化 维修 管理 、 最 小 库存 的 备 
件 管理 ， 以 及 最 严格 的 润滑 管理 等 。 让 这 些 系 
统 完全 步 人 规范 化 、 程 序 化 的 轨道 。 
第 一 层 的 战略 性 思考 则 在 脱 去 脂肪 和 区 
肉 ,， 使 企业 的 肌体 更 强健 ， 动 作 更 敏捷 ， 以 适 
应 更 加 激烈 的 国际 竞争 。 力 争 在 比赛 中 ,保持 
质量 领先 、 成 本 优势 ， 最 后 达到 市 场 共享 或 称 
霸 的 战略 目标 。 


第 二 层面 的 战略 性 思考 


第 二 层面 的 战略 性 思考 旨 在 为 企业 在 新 兴 
产业 领域 、 为 未 来 的 发 展 做 好 战略 准备 。 设 备 
部 门 的 战略 准备 将 主要 集中 在 以 下 几 个 方面 : 

1 ) 在 全 球 范围 内 为 新 兴 产 业 而 进行 新 一 
代 设 备 性 能 、 寿 命 周期 及 费用 的 调研 、 预 测 和 
分 析 。 

2 ) 为 新 兴 产 业 做 好 设备 更 新 、 技 术 改 造 
的 导向 性 规划 。 

3 ) 设计 适应 本 企业 新 兴 产 业 新 设备 、 新 
工艺 的 新 一 代 设 备 管理 体系 。 

4 ) 为 适应 未 来 发 展 而 设计 出 第 二 套 、 第 











2. 8.1 
























































咱 















































2. 8. 2 









































何 折 展 和 捍卫 自己 的 核心 业务 ， 提 高 自身 的 苋 
争 力 和 抵抗 风险 能 力 之 外 ， 必 须要 进行 更 多 层 
次 的 战略 思考 。 在 原 有 业务 的 基础 上 ， 利 用 本 
企业 的 某 些 特长 和 优势 ， 建 立新 兴业 务 ; 试验 
和 创造 有 生命 力 的 未 来 业务 等 。 如 果 把 企业 比 
喻 成 人 ,设备 则 是 企业 的 骨髓 、 肌 肉 、 脉 管 和 



































三 套 组 织 结构 方案 ,使 设备 管理 组 织 更 加 扁平 
化 、 罕 细 化 和 高 效 化 。 
设备 规划 可 行 性 研究 在 速 变 的 时 代 具 有 更 多 
的 不 确定 性 和 挑战 性 ， 因 此 就 需要 更 具 前 有 瞻 性 和 
超越 性 ; 而 且 ， 因 为 设备 规划 失误 、 投 资方 向 失 
误 而 造成 企业 衰败 乃至 破产 的 风险 也 更 加 巨大 。 
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3.1 设备 选 型 决策 组 织 职责 


3.1.1 构成 


根据 设备 的 大 小 和 复杂 程度 ,不 同 范围 地 
聘请 设备 部 、 工 程 部 、 工 艺 部 门 、 生 产 部 门 、 
质量 部 门 、 安 全 环保 部 门 及 企业 外 部 的 领域 技 
术 专 家 等 。 














依据 企业 发 展 规划 和 设备 规划 的 方向 ， 结 
合 自 身 所 具备 的 设备 专业 知识 、 把 握 的 最 新 设 
备 信息 ， 对 有 具体 要 购置 的 设备 的 技术 性 能 、 生 
产能 力 、 经 济 合理 性 进行 评定 ， 作 为 招标 决策 
的 依据 。 


设备 选 型 决策 目标 和 手段 


1. 选 购 生 产 适 用 的 设备 
选择 与 原 有 设备 、 既 定 工艺 相 匹配 的 设 




















3.2 
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备 ， 维 持 生产 稳定 和 连续 。 

2. 技术 先进 

设备 技术 先进 或 者 超前 ， 能 够 较 长 时 间 不 
过 时 和 不 被 淘汰 ， 持 续 发 挥 设 备 效率 ， 为 企业 
创造 最 大 经 济 效益 。 

3. 相对 合理 的 价格 

在 同类 、 相 同 功能 的 设备 里 比较 ， 选 择 具 
有 人 性价比 高 、 使 用 中 能 耗 较 低 、 维 护 费 用 低 、 
可 维修 性 好 、 寿 命 周 期 费用 较 低 ， 投 资 回收 期 
较 短 的 设备 。 

4. 避免 选 型 决策 中 的 草率 和 失误 
通过 多 专家 、 不 同 角 度 、 科 学 、 全 面 、 
合理 的 思考 和 抉择 ， 可 以 最 大 限度 地 避免 选 
型 决策 中 的 重大 失误 ， 避 人 免 给 企业 造成 经 济 
损失 。 






























































设备 选 型 决策 工作 流程 


设备 选 型 决策 工作 流程 如 图 1. 3-1 所 示 。 


Bas 
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到 篇 “设备 引进 前 期 管理 篇 


财务 
审计 
部 门 








结合 企业 生产 需求 和 设 


备 规划 ， 上 网 搜寻 设备 
和 供应 商 信息 





咨询 一 用 户 调查 
一 书面 电话 联络 ， 
SP HE RUSE A TL 


淘汰 不 够 资质 的 
设备 供应 商 
































低 价 小 型 
设备 选 型 











根据 功能 、 精 度 、 质 量 、 效 率 、 安 全 、 环 保 、 性 价 比 、 售 

后 服务 、 易 损 备 件 供应 、 交 货 期 、 技 术 资 料 提供 、 人 员 培 

训 等 条 件 对 供应 商 进行 排序 ， 在 价格 可 接受 的 前 提 下 ， 评 | 
价 优选 排序 靠 前 的 供应 商 ， 报 批 

















高 价 批 量 设 
备 招标 决策 





根据 功能、 精度 、 质 量 、 效 率 、 安 人 全、 环保、 性 价 比 、 售 

后 服务 、 易 损 备 件 供应 、 交 货 期 、 技 术 资 料 提 供 、 人 员 培 

ON ee ， 优 选 排序 靠 前 的 
DY. Fea] 
































签订 订货 合同 ,并 进 环保 安全 设施 


入 合同 管理 付款 





图 1.3-1 设备 选 型 决策 工作 流程 


下 面 介绍 一 下 设备 采购 招标 工作 流程 。 设 。 备 采 购 招 标 工作 流程 如 图 1. 3-2 所 示 。 
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. 第 3 章 assy 
规划 决策 | | Bay ess 设备 招标 管 投标 单位 
审批 部 门 


发 布 招 


标 公 告 





索取 资格 审 
查 文件 








填写 资格 审 
资格 审查 查 文 件 
接受 标书 











招标 资料 存档 





图 1.3-2 设备 采购 招标 工作 流程 


4 ) 选 型 决策 规则 建立 。 
5 ) 选 型 决策 流程 。 
6 ) 决策 批准 。 


3.4.2 设备 招标 管理 制度 





3.4 设备 选 型 决策 制度 规范 








1 ) 建立 选 型 组 织 。 








2 ) 收集 市 场 和 设备 信息 。 1 ) 招标 目的 。 
3 ) 信息 筛选 。 2 ) 招标 原则 。 
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到 篇 “设备 引进 前 期 管理 篇 


3 ) 招标 采购 范围 。 
4) 成 立 招标 采购 组 织 。 
5 ) 招标 采购 组 织 职责 。 
6 ) 编制 招标 文件 与 标底 。 
7 ) 招标 文件 具体 内 容 和 编制 要 求 。 
8 ) 发 布 招标 公告 。 
9) 招标 公告 具体 内 容 。 
10 ) 投标 公司 资质 要 求 。 
11 ) 投标 文件 要 求 和 资料 准备 。 
12 ) 投标 。 
13 ) 开标 管 
14 ) 评 标 管 
15 ) 中 标 管 
16 ) 合同 签订 。 
17 ) 责任 追究 与 处 理 。 
企业 的 规章 制度 大 体 包 含 上 述 内 容 ， 在 制 
订 中 还 要 结合 企业 实际 适当 展开 。 


3.5 设备 选 型 决策 实施 细则 


























3.5.1 设备 选 型 实施 细则 


1) 详细 质询 : 向 初步 选 定 设 备 供应 商 
(一 般 是 三 家 以 上 ) 提出 具体 订货 要 求 ， 内 容 
包括 设备 机 型 、 规 格 、 自 动 化 程度 、 随 机 附 
件 、 交 货 期 、 包 装 、 运 输 、 附 件 及 其 图 样 等 详 
细 信 息 。 

2) 供应 商 回 应 : 供应 商 经 工艺 分 析 ， 提 
出 报价 书 ， 内 容 包括 详细 技术 规格 、 设 备 结构 
特点 、 质 量 验 收 标准 、 交 货 期 、 随 机 附件 、 随 
机 易 损 备件 、 技 术 文件 、 技 术 服 务 和 分 项 目 报 
价 及 总 体 报 价 。 

3 ) 细节 调查 : 设备 选 型 决策 小 组 走访 供 
应 商工 厂 现 场 和 其 产品 用 户 ， 了 解 其 设备 生产 
制造 及 其 生产 管理 过 程 ， 了 解 设备 用 户 使 用 情 
况 、 设 备 可 靠 性 状况 、 售 后 服务 承诺 、 寿 命 周 
期 费用 、 价 格 及 其 配套 设施 等 情况 ， 并 做 详细 
笔录 、 拍 照 或 录像 以 备 决 策 参 考 。 

4) 综合 评价 : 选 型 决策 小 组 对 设备 可 靠 
性 、 技 术 先 进 性 、 可 维修 性 、 寿 命 周期 费用 、 
技术 服务 、 价 格 等 因素 赋予 不 同 权重 进行 综合 
评判 ， 排 列 出 这 些 设 备 供应 商 的 设备 的 优先 
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序 ， 供 领导 决策 参考 。 
5 ) 决策 订货 : 高 层 决策 者 按照 第 一 优先 
序 选 择 供应 商 ， 如 果 在 价格 或 者 其 他 条 件 上 不 





























3.5.2 设备 采购 招标 实施 方案 


1. 设备 招标 项 目 概 况 

1 ) 招标 项 目 内 容 。 

2) 招标 项 目 小 组 。 

2. 招标 操作 程序 

1 ) 制订 招标 文件 ， 发 布 招标 公告 。 
2) 发 布 资格 预审 文件 ， 投 标 人 填写 并 





























3 ) 资格 预审 ， 发 放 预 审 合格 通知 。 
4) 向 合格 投标 人 发 售 招标 文件 。 
5 ) 投标 人 编制 标书 ， 并 提交 标书 和 保 























6) 审定 投标 人 资质 文件 ， 必 要 时 进行 








7) 组 织 开 标 、 评 标 、 定 标 。 

8) 中 标 人 缴纳 履约 保证 金 ， 并 签订 工厂 
设备 订货 合同 。 

3. 编制 招标 文件 

1 ) 招标 公告 。 
2 ) 投标 人 及 其 授权 代表 资质 要 求 。 

3 ) 投标 人 须知 。 

4 ) 招标 评 标 方法 。 

5) 主要 合同 条 款 。 

4. 发 布 招标 公告 

1 ) 按照 标准 格式 撰写 招标 公告 。 

2) 向 社会 或 者 相关 联 企业 发 布 招标 
5. 开标 与 评 标 

1) 开标 。 
2 ) 评 标 、 定 标 。 

3 ) 发 放 中 标 通 知 书 。 
6. 签订 合同 

1) 签订 设备 订货 合同 。 
2) 确定 合同 附件 。 

3 ) 拒签 合同 处 理 。 











公告 

















7. 相关 资料 存档 

以 上 细则 宫 括 了 企业 在 选 型 、 招 标 决 策 中 
所 需要 的 细节 内 容 ， 但 还 要 根据 实际 运行 情况 
作 更 加 详细 的 展开 和 描述 。 


3.6 设备 选 型 决策 评价 激励 





过 程 评 价 指标 


得 织 结构 的 合理 性 。 
型 评价 指标 设计 的 科学 性 和 合 


3.6.1 选 型 


1) 选 型 乡 
选 





理性 。 





3. 6. 2 


1 ) 设备 用 户 满意 度 综合 调查 评分 。 
2 ) 设备 使 用 后 投资 回报 、 寿 命 周 期 费用 
预测 与 目标 值 差 异 评 价 ( 小 于 某 阅 值 )。 


3.6.3 ”招标 过 程 评价 指标 


1) 招标 组 织 结构 合理 性 。 
2 ) 评 标 指标 设计 的 科学 性 和 合理 性 。 
3 ) 招标 文件 规范 性 。 

4) 招标 流程 的 完备 及 合理 性 。 


3.6.4 招标 结果 评价 指标 


1) 招标 设备 用 户 满意 度 综合 We 

2 ) 招标 设备 使 用 后 投资 回收 期 预测 〈 
到 或 低 于 目标 值 )。 

3 ) 寿命 周期 费用 预测 与 目标 值 差 异 评价 
(小 于 某 阔 值 )。 






























































3.6.5 激励 

1) 团队 激励 : 对 招标 选 型 团队 。 

2) 个 人 激励 : 对 招标 选 型 有 突出 贡献 的 
个 人 5 

3 ) 正 强化 激励 : 对 招标 选 型 中 有 突出 贡 
献 的 团队 及 个 人 进行 表扬 、 表 彰 和 奖励 。 

4) 负 强 化 激励 : 对 招标 选 型 中 有 重大 失 








误 、 舞 次 的 团队 及 个 人 进行 批评 、 通报 及 
TAK 
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3.7 设备 选 型 决策 案例 分 析 


沿海 某 电 饭 煲 工厂 要 引进 一 套 和 生产线， 根 
据 实际 情况 选择 了 六 项 指标 ， 对 五 家 意向 供应 
商 进 行 了 筛选 ， 剩 下 两 家 供应 商 进行 比较 ， 见 
表 1.3-1。 
表 1.3-1 两 家 供应 商 的 对 比 








比较 项 目 日 本 某 公司 中 国 台 湾 某 公司 





FE 可 生产 25 万 
第 二 年 可 扩 产 | 











:可 生产 40 万 

















再 投资 100 万 美元 | 设备 少量 投资 ， 产 
性 | 产量 达 50 万 台 ， 属 于 | 量 可 达 50 万 台 。 属 于 
当时 先进 水 平 当时 先进 水 平 






































1700 万 美元 350 万 美元 





配套 整套 生产 线 | 配套 整 条 生产 线 
py. |50% ， 其 余 设 备 在 国 |90% ， 其 余 10% 设备 
”| 内 配套 ， 要 求 严 格 得 | 很 容易 在 国内 配套 ， 
选 ， 投 产 较 慢 投产 较 快 






























































收 到 信用 证 后 8 个 
月 交 货 


收 到 信 


月 交 货 











企业 内 部 标准 IEC 标准 














经 企业 内 部 专家 小 组 论证 ， 认 为 中 国人 台湾 
守 合 工厂 需要 ， 且 投入 少 ， 


经 过 两 年 实践 证 明 ， 
品质 量 好 ， 出 口 欧 亚 ， WAAR, 
一 选 型 决策 正确 。 


3.8 ”设备 选 型 决策 创新 方向 


对 于 较 大 型 或 者 流程 设备 ， 无 论 是 选 型 或 
者 招标 决策 ， 建 议 采 用 多 指标 综合 评价 模型 排 
序 。 ee A i 
配 和 指标 设计 仅 供 参考 ， 是 可 以 修改 的 )，J 
表 1.3-2。 


该 设备 运行 良好 ， 产 
说 明 这 
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表 1.3-2 综合 决策 表 





一 级 指标 














设备 价格 LCC 


LCC 评 
投资 回 si 


投资 回 
机 械 性 




















电气 性 
工艺 性 
关键 部 件 可 
设备 可 靠 性 与 | | 靠 性 


























可 维修 性 系统 可 靠 性 
可 维修 性 
节能 
环保 无 污染 
节约 生产 成 本 


美誉 度 












































交 货 忆 
备件 供应 
售后 服务 





交 货 与 技术 
服务 




































































表 1.3-2 是 典型 二 级 综合 评价 模型 ,企业 ”同方 案 的 分 数 排序 ， 为 招标 或 者 领导 决策 提供 
可 以 参考 修改 ,包括 指标 设置 、 分 数 和 权重 分 。 科学 依据 。 
配 。 通 过 请 评价 专家 打分 ， 最 后 可 以 计算 出 不 
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4.1 设备 安装 调试 组 织 职责 
4.1.1 构成 


一 般 设备 安装 可 以 在 设备 管理 部 门 指导 
下 ， 由 基建 管理 或 者 生产 部 门 的 设备 管理 专员 
独立 负责 完成 。 

大 型 流程 设备 安装 的 主导 部 门 为 基建 管理 
部 门 、 设 备 管理 部 门 、 生 产 部 门 及 设备 供应 
商 ， 由 前 三 个 部 门 委派 专人 共同 组 成 设备 安装 
试车 小 组 来 进行 。 其 他 可 能 涉及 的 配合 部 门 还 
有 安全 环保 部 门 、 工 艺 质量 部 门 等 。 






































4.1.2 职责 





(1 ) 设备 安装 ”按照 安装 要 领 和 相关 技 
术 规 定 ， 人 负责 选择 确定 设备 安 六 地 点 、 对 设备 
开 箱 检查 、 技 术 资 料 清点 、 绘 制 设 备 安装 基础 
图 、 指 导 现 场 划 线 和 基础 施工 、 设 备 安装 找平 
和 预 调 、 地 脚 螺钉 紧 固 、 精 校 设 备 、 主 体 和 附 




















件 安装 装配 、 定 位 、 矫 正 ， 确 保 设 备 能 够 平稳 
地 生产 运转 。 
(2) 设备 调试 ”进行 生产 材料 准备 和 人 





员 操作 培训 ， 按 照 设 备 调试 规定 和 精度 要 
求 ， 对 安装 完成 的 设备 进行 工艺 调试 并 完成 
试 生产 。 

(3 ) 设备 验收 ”按照 合同 规定 对 设备 外 
观 、 性 能 和 技术 资料 进行 验收 。 


4.2 设备 安装 调试 目标 
4.2.1 安装 目标 


为 给 设备 调试 、 验 收 葛 定 良好 基础 ， 规 范 
设备 安装 流程 、 保 证 安装 时 间 进 度 、 质 量 要 求 
和 费用 控制 ， 避 免 因 设备 安装 不 当 出 现 问题 ， 
减少 安装 意外 事故 发 生 。 











4.2.2 调试 目标 
按照 工艺 和 质量 要 求 ， 依 据 调 试 要 领 说 
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明 ， 对 设备 〈 总 成 ) 各 组 件 、 部 件 及 零件 配 
合 进 行 调试 并 进行 试 生产 运行 ， 以 确保 设备 
能 够 平稳 运行 ， 满 足 生 产 服 务 质量 和 产量 的 
要 求 。 


4.2.3 验收 目标 





























按照 合同 规定 标准 对 设备 外 观 、 性 能 
( 精度 、 质 量 ) 和 技术 资料 进行 验收 ， 以 保 
证 合同 执行 的 严肃 性 ,减少 和 避免 企业 
损失 。 
4.3 设备 安装 调试 工作 流程 

设备 安装 调试 工作 流程 如 图 1.4-1 
所 示 。 

设备 验收 工作 流程 如 图 1. 4-2 所 示 。 


44 设备 安装 调试 制度 








4.4.1 设备 安装 管理 制度 
1) AW. 
2) 范围 。 


3) 组 织 职责 。 

4) 设备 安装 总 体 要 求 。 

5 ) 安装 地 点 位 置 确定 。 

6 ) 安装 前 的 技术 资料 准备 。 
7) 安装 前 的 现场 准备 。 

8) 人 员 准 备 。 

9 ) 开 箱 检查 。 

10 ) 安装 定位 前 的 条 件 考 查 。 
11 ) 基础 施工 设计 。 

12) 基础 施工 。 

13 ) 安装 找平 紧 固 。 

14) 安装 施工 中 的 安全 管理 。 
15 ) 安装 质量 检查 。 

16 ) 委 外 安装 管理 。 
17 ) 设备 安装 记录 。 
18 ) 设备 安装 总 结 反馈 。 
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基建 安 | | 安全 环 || 质量 检 设备 
装 部 门 | | 保 部 门 || 测 部 站 供应 商 
















绘制 安装 基础 图 样 








确认 基础 
施工 质量 








灌浆 一 定位 一 紧 固 


精 校 设备 水 平 
设备 调 
试 准备 | | EUR ee 

















赔偿 
异常 排除 解决 退货 























异常 排队 人 
编制 测试 报 
告 并 验收 











图 1.4-1 设备 安装 调试 工作 流程 
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主管 设备 管 质量 检 资料 管 设备 
领导 理 部 门 测 部 门 理 部 门 供应 商 
步骤 


外 观 验收 




















明确 性 能 验收 指标 
制订 性 能 验收 方案 





制订 性 能 验 
收 方案 





























与 标准 比 
对 与 处 理 


与 合同 要 求 
标准 比 对 








验收 确认 签 
字 


技术 资 
料 验收 









确认 





填写 性 能 
验收 报告 





资料 存档 


图 1.4-2 设备 验收 工作 流程 
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4.4.2 设备 调试 管理 制度 


1) 调试 人 员 构 成 。 
2 ) 调试 方案 设计 。 
3 ) 调试 前 的 准备 工作 。 
4) 设备 调试 流程 。 
5 ) 调试 状况 记录 。 
6 ) 编制 调试 报告 。 
7 ) 调试 结果 验收 。 
8 ) 调试 问题 反馈 。 


设备 验收 管理 制度 


1) 验收 主管 部 门 。 

2 ) 验收 人 员 构 成 。 

3 ) 外 观 验收 范畴 。 

4 ) 外 观 验收 依据 。 

5 ) 外 观 验收 准备 。 

6 ) 外 观 验收 内 容 。 

7 ) 验收 中 发 现 问题 现场 实录 。 

8 ) 性 能 验收 范畴 。 

9 ) 性 能 验收 依据 。 

10) 性 能 验收 内 容 。 

11 ) 性 能 验收 实施 方案 编制 。 

12 ) 性 能 验收 准备 。 

13 ) 性 能 验收 结果 反馈 。 

14 ) 技术 资料 验收 定义 。 

15 ) 技术 资料 验收 依据 。 

16 ) 技术 资料 验收 内 容 。 

17 ) 特种 设备 的 特殊 技术 证 明文 件 。 

18 ) 技术 资料 验收 结果 反馈 。 

19 ) 技术 资料 验收 合格 确认 。 

20 ) 验收 中 发 现 问题 处 理 。 

21 ) 进口 设备 验收 中 与 商检 部 门 的 协调 。 

22 ) 换 货 和 索赔 。 

以 上 内 容 涵盖 的 设备 安装 试车 验收 的 基本 
规章 条 款 ， 企 业 还 需要 结合 自身 管理 流程 实际 
对 细节 展开 详细 的 描述 。 





4.4.3 
























































4.5 设备 安装 调试 实施 细则 


企业 可 以 结合 所 安装 设备 的 种 类 、 规 
模 、 生 产 服务 用 途 、 安 全 环保 要 求 ， 参 考 相 
关 安 监 与 环保 法 规 ， 编 制 具体 和 针对 性 更 强 
的 实施 细则 ,包括 ( 但 不 局 限于 ) 下 列 设备 
的 安装 调试 与 验收 ， 以 便 更 细致 地 规范 安装 
调试 行为 。 

1 ) 锅炉 安装 调试 与 验收 实施 细则 。 

2) 压力 容器 安装 调试 与 验收 实施 细则 。 

3 ) 行车 安装 调试 与 验收 实施 细则 。 

4 ) 电梯 安装 调试 与 验收 实施 细则 。 

5) 起 重 设备 安装 调试 与 验收 实施 细则 。 

6) 动力 设备 安装 调试 与 验收 实施 细则 。 

7 ) 动力 通信 管线 安装 调试 与 验收 实施 
细则 。 

8 ) 除尘 设备 安装 调试 与 验收 实施 细则 。 

9 ) 污水 处 理 设备 安装 调试 与 验收 实施 
细则 。 

10 ) 电磁 辐射 设备 安装 调试 与 验收 实施 
细则 。 
11 ) 核 辐 射 设备 安装 调试 与 验收 实施 
细则 。 
12 ) 游乐 设施 安装 调试 与 验收 实施 
细则 。 

以 上 细则 里 面 的 内 容 这 里 没有 展开 ， 读 者 
可 以 参考 相关 书籍 资料 ， 或 者 结合 所 使 用 设备 
的 说 明 书 和 特殊 性 ， 编 制 适 合 实际 的 实施 
细则 。 

4.6 设备 安装 调试 评价 激励 

1. 过 程 指标 

1 ) 设备 安装 调试 与 验收 组 织 的 职责 分 工 
合理 性 。 

2 ) 设备 安装 调试 与 验收 流程 设计 的 科 
学 性 。 

3 ) 设备 安装 调试 与 验收 规范 的 可 行 性 。 

A) 设备 安装 调试 与 验收 过 程 的 规范 性 。 
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2. 结果 指标 

1 ) 设备 运行 三 个 月 的 故障 率 ( 故障 时 间 
/计划 开动 时 间 )。 

2) 设备 运行 三 个 月 的 质量 稳定 性 ( 万 件 


产品 不 良品 率 )。 

3. 激励 

1) 激励 对 象 : 设备 安装 、 调 试 、 验 收 过 
程 中 的 参与 团队 和 个 人 。 


2 ) 激励 原则 : 对 突出 贡献 团队 和 个 人 给 
予 正 强化 激励 ， 对 过 失 团 队 和 个 人 给 予 负 强 化 
激励 。 

3 ) 激励 实施 : 设备 投入 运行 三 个 月 内 进 
行 评价 和 激励 。 


4.7 设备 安装 调试 案例 分 析 
4.7.1 案例 一 


某 企 业 从 国外 引进 大 型 加 工 设 备 时 ， 在 安 
装 、 试 车 、 验 收 环节 的 主要 工作 内 容 如 下 。 

1. 安装 前 准备 

1 ) 确定 安装 布置 图 : 先 设 计 ， 变 动 时 可 
以 修改 。 

2) 设计 设备 基础 图 : 按照 允许 的 基础 弹 
性 变形 量 设计 。 

3 ) 清除 安装 场地 障碍 : 清除 旧 设 施 、 堆 
积 物 、 地 下 管线 及 电缆 。 

4 ) 编制 安装 作业 流程 和 计划 : 包括 搬 
运 、 吊 装 、 辅 助 设施 、 仪 器 测试 、 装 配 、 试 
车 、 验 收 等 时 间 节点 。 

5 ) 编制 无 负荷 试车 作业 流程 、 经 验方 式 
和 标准 : 文件 、 工 模具 、 材 料 、 量 具 准 备 。 

6) 设备 环境 准备 : 依据 设备 对 温度 、 湿 
度 、 振 动 、 粉 尘 要 求 ， 进 行 环境 整修 改造 。 

7 ) 能 源 动力 准备 : 依据 设备 运行 要 求 进 
行 配 电 、 压 缩 空 气 、 水 冷 设 施 及 空调 设施 改造 
和 添置 。 

8) 人 员 培 训 : 按照 设备 安全 操作 运行 规 
范 和 保养 规范 对 相关 人 员 进 行 培训 。 
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9 ) 编制 安装 工程 预算 : 对 上 述 及 后 续 可 
能 发 生 的 费用 ， 做 好 工程 预算 。 

2. 监 造 和 到 货 验 收 

1 ) 制造 现场 监 造 : 派 员 赴 供 应 厂商 制造 
现场 驻扎 ， 对 关键 零件 材料 选用 、 加 工 精度 、 
热处理 质量 、 部 件 装配 、 总 装 等 环节 进行 监 
督 ， 并 要 求 厂家 出 具 相 关 数 据 报告 ， 做 好 记 
录 、 拍 照 。 发 现 问题 及 时 交涉 ， 要 求 厂家 依照 
合同 要 求 改 正 。 

2) 发 货 口岸 检验 : 买方 代表 在 发 货 离 岸 
前 按照 装 箱 单 清点 设备 主 件 、 附 件数 量 、 规 格 
及 包装 质量 、 包 装 箱 质量 ， 了 解 承运 方 、 保 险 
公司 的 相关 文件 及 索赔 承办 方 、 索 赔 手续 等 ， 
F 将 相关 发 货 信息 通知 买方 负责 人 ， 使 其 做 好 
承接 设备 的 准备 。 

3) 到 货 口岸 检验 : 设备 到 达 买 方 附 近 口 
岸 ， 买 方 派 员 到 海关 申报 出 关 和 手续， 并 会 同 商 
检 部 门 对 照 合 同 、 附 件 及 装 箱 单 ， 先 对 包装 箱 
外 观 进 行 检查 ， 看 是 否 有 破损 、 海 水 侵蚀 或 其 
他 货物 污染 ， 然 后 开 箱 检查 设备 及 其 附件 是 否 
有 遗漏 不 符 、 锈 蚀 、 碰 伤 等 ， 做 好 记录 和 拍 
照 ， 并 及 时 通知 买卖 双方 主管 负责 人 。 

4) 现场 到 货 验收 : 从 海关 运输 到 买方 工 
厂 所 在 地 之 后 对 设备 的 检查 验收 。 

监 造 验收 工作 的 简单 流程 如 图 1.4-3 
所 示 。 
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图 1.4-3 监 造 验收 工作 的 简单 流程 


3. 安装 施工 管理 

安装 施工 管理 主要 完成 以 下 环节 。 

1) 基础 施工 : 设备 部 门 委托 某 安装 公司 
做 基础 划 线 并 施工 ， 质 量 部 门 监督 质量 。 

2) 基础 质量 检查 内 容 : 混凝土 标号 、 基 
础 强度 、 弹 性 变形 量 、 基 础 厚度 尺寸 、 地 脚 螺 
钉 孔 距 及 标高 ， 发 现 不 符合 标准 问题 与 施工 单 
位 交涉 ， 要 求 返工 。 

3 ) 设备 安装 : 开 箱 检 查 、 清 洗 、 测 量 基 
础 中 心 、 水 平 、 标 高 ， 安 装 设备 基础 底板 和 基 
础 部 件 ， 找 平 、 预 调 ， 用 快 干 水 泥 与 膨胀 水 泥 
拌和 的 混凝土 浇灌 地 脚 孔 ， 等 水 泥 凝 固 之 后 对 
设备 进行 安装 。 

4 ) 空 载 试车 : 为 检测 设备 稳定 性 、 精 度 
保持 性 、 操 控 性 、 可 靠 性 ， 在 无 负荷 情况 下 运 
行 4h 以 上 ， 注 意 是 否 有 异常 温 升 、 噪 声 、 振 
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动 、 不 均匀 动作 ， 如 发 现 此 类 情况 及 时 停车 查 
找 原因 。 

5) 负荷 试车 : 在 空 载 试车 正常 情况 下 ， 
对 设备 逐渐 加 载 ,， 建 议 按照 负荷 的 25% 、 
50% 、100% 顺序 分 阶段 进行 。 

6 ) 精度 试验 : 按照 精度 测试 程序 和 标准 
进行 ， 以 确认 设备 工作 质量 。 

7 ) 安装 验收 : 设备 负荷 及 精度 试验 通过 
后 ， 由 设备 部 门 会 同 质量 部 门 、 生 产 部 门 、 工 
艺 部 门 共同 参与 验收 ， 填 写 验收 报告 并 报请 主 
管 领导 批准 。 

8) 费用 管理 : 统一 管理 ， 分 散 使 用 
这 一 原则 贯穿 于 设备 安装 、 试 车 、 验 收 全 过 
程 ， 从 预算 开始 ， 控 制备 项 开支 在 预算 框架 之 
内 ,减少 非 计 划 项 目 ， 以 达到 经 济 目标 。 

安装 试车 验收 逻辑 如 图 1.4-4 所 示 。 
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图 1.4-4 ”安装 试车 验收 逻辑 
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4.7.2 案例 二 

某 大 型 钢铁 企业 与 国外 公司 签订 22 个 成 
套 合同 ， 对 设备 质量 进行 了 五 步 检验 ， 即 驻 厂 
检验 、 运 输 与 口岸 检验 、 开 箱 检 验 、 安 装 检验 
1) 技术 消化 


8) 规 音 制 度 








5) 资料 
档案 





12) 生产 方 






























20) 生产 秩序 


和 生产 考核 功能 检验 。 以 合同 要 求 为 前 提 ， 通 
过 检验 、 确 认 、 签 证 三 个 环节 进行 严格 的 质量 
控制 管理 ， 总 结 提炼 了 20 项 工作 ， 效 果 明 显 。 
图 1.4-5 所 示 为 八 个 阶段 20 项 工作 的 逻辑 
关系 。 














阶段 一 : 设计 审查 


阶段 二 : 设备 监 造 


2) 问题 清理 
4) 验收 标准 
















10) 专业 检查 阶段 三 : 设备 检验 
11) 问题 处 理 阶段 四 : 施工 监察 




















阶段 七 ， 负 和 荷 联动 










阶段 八 : 生产 考核 


图 1.4-5 八 个 阶段 20 项 工作 的 逻辑 关系 


4.8 设备 安装 调试 创新 方向 


4.8.1 充分 利用 社会 化 安装 公司 


1) 社会 专业 安装 公司 的 基础 安装 : 大 
型 、 流 程 设备 的 基础 安装 ， 可 以 依赖 专业 安装 
公司 的 专业 工具 和 经 验 。 首 先 ， 要 做 好 安装 公 
司 的 资质 审查 ， 主 要 包括 质量 控制 和 安全 管理 
能 力 ; 其 次 ， 开 好 安全 预备 会 议 ， 制 订 可 行 的 
安装 、 调 试 方案 ; 最 后 就 是 设备 买方 全 程 的 参 
与 和 安装 质量 监督 。 

2) 供应 厂商 的 专家 到 厂 安装 : 大 型 、 流 
程 设 备 总 成 及 部 件 的 安装 调试 一 般 应 该 由 设备 
供应 商 到 买方 现场 来 安装 ， 这 是 因为 他 们 熟悉 
自己 的 设备 ， 安 装 技术 熟练 ， 有 专用 工具 和 辅 
具 。 买 方 要 积极 配合 这 一 安装 过 程 ， 以 便 从 中 
学 习 、 吸 收 其 技术 诀 穿 ， 便 于 未 来 检修 。 
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4.8.2 ”用户 检修 和 使 用 部 门 的 全 程 参与 


1 ) 检修 部 门 的 参与 : 企业 内 部 检修 部 门 
或 者 未 来 的 合同 维修 部 门 一 定 要 参与 安装 全 过 
程 ， 目 的 是 了 解 设 备 结构 、 安 装 流程 、 调 试 技 
术 诀 宅 等 经 验 和 知识 ， 为 今后 检修 做 好 准备 。 

2) 使 用 部 门 的 参与 : 设备 的 使 用 部 门 
( 工艺 部 门 ) 也 要 派出 技术 骨干 参与 安装 调试 
过 程 ， 吸 收 设备 安装 调试 中 的 技术 讨 突 ， 为 保 
证 今后 生产 质量 获取 经 验 。 


安装 调试 中 的 知识 管理 


1) RA: 在 安装 调试 过 程 中 ,设备 用 户 
要 专门 派 人 进行 知识 管理 ， 对 关键 的 安装 、 调 
试 环 节 进 行 录像 ， 并 配 好 简单 的 解说 ， 事 后 整 
理 存档 。 

2) 拍照 与 记录 : 对 于 安装 调试 中 的 会 
议 、 现 场 、 重 要 场景 和 动作 拍 好 照片 ， 做 好 记 
录 和 存档 ， 以 便 今 后 参考 。 














4. 8.3 
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5.1 运行 初期 管理 组 织 职 责 


5.1.1 构成 


设备 在 交付 生产 后 的 运行 初期 ， 一般 应 以 
生产 部 门 、 工 艺 部 门 的 生产 骨干 和 技术 骨干 为 
主 , 设备 管理 部 门 相关 专业 人 员 为 辅 ， 共 同 组 
成 运行 初期 管理 小 组 ， 必 要 时 可 吸收 质量 管理 
部 门 的 技术 人 员 参 与 。 


5.1.2 职责 











设备 运行 初期 管理 小 组 的 职责 是 运行 设 
备 、 保 证 在 规定 的 期 限 内 使 生产 能 力 达到 设计 
值 ， 并 使 设备 运行 稳定 、 质 量 可 控 。 另 外 ,， 通 
过 运行 了 解 设备 运行 规律 和 工艺 特点 ， 适 应 不 
同类 型 产品 的 工艺 特点 ， 了 人 解 设备 微调 整 和 维 
护 技巧 ， 形 成 具体 的 操作 指南 和 维护 保养 规 
范 ， 并 对 运行 中 的 安全 要 点 、 质 量 保 证 要 点 进 
行 关 注 和 规范 。 

另外 ， 由 于 运行 中 设备 处 于 故障 频 发 的 初 
始 故障 期 ， 小 组 还 要 及 时 采取 措施 ， 强 化 设备 
的 紧 固 、 润 滑 、 调 整 等 环节 ， 及 时 记录 和 人 处理 
这 些小 故障 ， 摸 索 规律 ， 帮 助 设备 平稳 度 过 初 
台 故 障 期 。 


5.2 运行 初期 管理 目标 和 手段 



























































5.2.1 按照 时 间 承 诺 达 标 达 产 


1) 达 产 目标 : 对 于 生产 性 设备 ， 按 照 时 
间 约 定 所 达到 的 产量 是 最 重要 的 指标 ; 非 生产 
性 设备 ( 服务 设备 ) 则 考核 服务 的 工作 量 或 
者 服务 密度 一 一 强度 。 

2) 达标 目标 : 对 于 生产 性 设备 ， 在 规定 
期 间 的 产品 质量 或 者 批量 生产 的 合格 品 生产 能 
力 将 作为 重要 的 考察 指标 ; 服务 性 设备 则 要 考 
核 其 服务 质量 能 力 。 
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5.2.2 掌握 设备 工艺 质量 要 领 








1) 工艺 路 线 和 运行 流程 : 运行 初期 是 学 
习 掌 握 设备 操作 性 能 和 工艺 的 最 佳 时 机 ， 要 保 
证 在 运行 初期 能 够 摸索 和 提炼 出 设备 工艺 和 产 
品质 量 、 服 务 质量 保障 的 流程 ， 形 成 操作 运行 
指南 或 者 指导 书 。 

2 ) 质量 关键 环节 : 运行 初期 要 摸索 寻 
找 设备 在 生产 ( 服务 ) 质量 的 关键 环节 和 
保障 要 点 ， 形 成 相关 指导 文件 和 图 文 并 成 
的 指南 。 

3) 安全 运行 要 点 : 安全 是 任何 生产 过 程 
所 追求 的 基本 约束 ， 在 运行 初期 要 根据 设备 供 
应 商 的 说 明 ， 结 合 企业 本 里 的 环境 、 布 局 和 操 
作 条 件 ， 形 成 安全 运行 要 点 及 其 相关 可 视 化 
提示 。 


5.2.3 措 清 设备 运行 调整 及 维护 保养 规律 


1 ) 完善 设备 运行 操作 手册 细节 : 设备 操 
作 手 册 一 般 会 由 设备 供应 商 提供 ， 但 操作 指南 
的 细 方 往往 需要 完善 和 细 化 ， 这 将 有 利于 减少 
操作 失误 ， 防 止 损坏 性 操作 。 因 此 ， 生 产 部 门 
有 必要 细 化 工作 ， 甚 至 制作 可 视 化 操作 指南 来 
显示 操作 工作 细节 ， 既 可 起 到 纠 错 防 错 作用 ， 
又 可 帮助 新 手 快速 熟悉 设备 操作 。 

2) 细 化 设备 维护 保养 规范 : 设备 的 运行 
调试 、 清 扫 和 维护 保养 基准 是 设备 可 持续 稳定 
运行 的 保证 ， 在 运行 初期 要 结合 设备 说 明 书 和 
运行 试车 经 验 ， 细 化 维护 保养 操作 动作 ， 形 成 
简洁 、 可 行 的 设备 清扫 、 点 检 、 维 护 保养 基准 
书 ， 以 指导 今后 的 维护 保养 工作 。 


5.3 运行 初期 管理 工作 流程 


运行 初期 管理 工作 流程 如 图 1.5-1 所 示 。 
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图 1.5-1 运行 初期 管理 工作 流程 
_ 4 ) 材料 辅料 准备 ; 确定 生产 中 合格 材料 
去 和 管理 制度 规范 
5.4 运行 初期 管理 制度 规 苍 的 采购 和 供应 ， 供 应 渠道 的 稳定 化 ,材料 、 畏 
名 与 过 
sue Ae eae 料 质量 保障 和 稳定 化 的 相关 规定 。 


1 ) 设备 运行 初期 管理 组 织 : 对 于 复杂 
型 设备 ， 可 以 根据 企业 部 门 设置 的 实际 情况 ， 
一 般 以 生产 部 门 为 主 ,会 同 设备 部 门 、 质 检 部 





2. 设备 运行 记录 

1) 运行 参数 记录 : 运行 参数 的 选取 、 
录 、 ‘SPICE EMSIRS, 

2) 故障 记录 : 故障 现象 、 故 障 后 果 及 伴 




















门 、 工 艺 部 门 、 检 修 部 门 、 材 料 供应 部 门 及 安 
全 环保 部 门 共 同 组 成 初期 运行 管理 小 组 。 

2 ) 设备 运行 初期 组 织 职责 分 工 : 根据 参 
与 部 门 职 能 ， 可 分 别 负责 工具 准备 、 质 检 手 段 
准备 和 质量 确认 、 工 艺 流程 调整 、 维 护 保 养 检 
修 规 范 细 化 、 原 材料 辅料 供应 及 安全 操作 、 安 
全 逃 生 等 规范 与 预案 制定 等 工作 。 


设备 运行 初期 管理 要 点 


1. 设备 运行 初期 准备 
1) 人 员 准 备 : 操作 和 维 保 人 员 培 训 和 岗 





























5.4.2 








准备 : 加 工 或 者 服务 流程 制定 ， 
质量 把 握 要 点 及 其 规定 。 

3 ) 质 检 准备 : 质量 检验 量具 、 仪 表 及 检 
验 流程 设计 ,运行 中 的 产品 或 者 服务 质量 
确认 。 





a 记 








随 现象 的 记录 ， 以 便 后 续 的 故障 分 析 、 处 理 。 

质量 缺陷 记录 : 出 现 的 产品 或 者 服务 
缺陷 及 缺陷 的 描述 ， 以 便 后 续 的 质量 缺陷 原因 
分 析 。 

4) 设备 保养 调整 记录 : 在 初期 运行 中 对 
设备 的 紧 固 、 调 整 、 润 滑 等 保养 活动 细节 进行 
实际 记录 ， 以 便 后 续 总 结 提炼 优化 保养 基准 。 

3. 初步 操作 规范 细 化 

1 ) 操作 流程 : 按照 先后 顺序 设计 的 设备 
操作 运行 的 动作 规定 ， 以 保障 准确 无 误 地 操作 
运行 设备 。 

2) 注意 事项 : 操作 中 需要 特别 关注 的 难 
点 或 者 容易 失误 的 内 容 。 

3) 关键 节点 : 设备 运行 可 能 造成 质 
安全 事故 或 者 设备 故障 的 关键 内 容 。 
4. 形成 维护 保养 规范 

1) 设备 清扫 : 设备 保养 中 最 重要 的 内 
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容 ， 采 用 五 定 方式 管理 的 清扫 活动 ( 定 人 、 
定 部 位 、 定 方法 、 定 周期 、 定 标准 )。 

2) 设备 检查 : 保养 的 核心 是 检查 ， 主 要 
是 按照 一 定 周期 和 一 定 标准 ， 通 过 人 的 五 感 ， 
即 视觉 、 听 觉 、 和 触觉、 嗅觉 、 温 感 等 对 设备 的 
某 些 关键 部 位 所 进行 的 检查 ， 又 称 为 点 检 。 利 
用 仪器 仪表 和 传感器 对 设备 进行 的 在 线 或 者 离 
线 检查 ， 称 为 状态 监测 。 

3) 设备 保养 润滑 : 设备 润滑 也 是 保养 内 
容 ， 因 为 对 机 械 类 设备 十 分 重要 ， 有 时 会 单列 
出 来 。 设 备 保养 的 内 容 很 多 ， 还 包括 紧 固 、 调 
整 、 对 中 、 平 衡 、 防 腐蚀 、 堵 漏 、 玻 通 、 换 件 
等 诸多 内 容 。 

5. 形成 安全 运行 规范 

1 ) 劳动 保护 : 按照 设备 运行 特点 所 制定 
的 劳动 保护 措施 ， 如 要 求 员工 穿着 工作 服 、 特 
丈 皮 鞋 、 手 套 、 安 全 帽 ， 佩 戴 眼 镜 、 耳 塞 等 ， 
有 的 需要 佩戴 防 辐射 面 单 、 防 毒 面 日 等 。 这 些 
需要 在 规范 中 明确 。 

2 ) 安全 防护 和 安全 报警 : 设备 上 需要 安 
装 的 安全 防护 置 、 防 护 网 、 防 护 挡 板 等 ， 有 的 
还 安装 安全 参数 超标 报警 咒 ， 包 括 压 力 超标 、 
烟 气 超标 、 温 度 超标 、 辐 射 超标 等 。 这 些 也 同 
样 需要 在 规范 中 明确 下 来 。 

3 ) 紧急 情况 处 理 : 对 于 可 能 发 生 的 紧急 
情况 ， 需 要 有 预案 准备 ， 这 就 是 紧急 情况 处 理 
方案 ， 如 断 电 、 关 闭 、 逃 生 等 。 

6. 形成 交接 班 制度 

交接 班 是 工厂 不 同班 次 运行 传递 的 基本 方 
式 ， 交 接班 要 有 明确 的 交接 班 制度 ,包括 设备 
运行 状态 、 产 品 或 服务 质量 、 工 具 、 当 班 故 障 
的 发 生 及 其 排除 、 安 全 注意 事项 等 。 

7. 形成 设备 检修 规范 

1) 检修 时 机 : 检修 周期 或 者 时 机 ， 检 修 
规模 。 

2 ) 设备 解体 : 检修 解体 的 流程 与 步 又 及 
注意 事项 。 

3 ) 检查 诊断 要 点 : 重点 检查 的 部 位 ， 检 
查 的 项 目 ， 失 效 判 定 标准 等 。 

4 ) 故障 处 理 : 故障 处 理 或 者 恢复 设备 状 
态 的 主要 方式 、 要 点 和 手段 。 
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5 ) 装配 要 点 : 设备 装配 、 安 装 的 主要 流 
程 与 步骤 及 注意 事项 。 

6 ) 检修 质量 保证 : 检修 质量 的 验收 节 
点 、 验 收 方式 和 标准 。 

以 上 内 容 是 初步 的 ， 将 为 检修 规范 标准 的 
形成 商定 基础 。 


5.5 运行 初期 管理 实施 细则 








设备 操作 工艺 流程 图 


很 多 工厂 都 将 设备 操作 工艺 流程 全 过 程 ， 
以 图 文 并 茂 的 形式 展示 在 设备 操作 部 位 ， 以 便 
操作 者 从 全 系统 角度 学 习 参 考 。 
设备 操作 可 视 化 细则 

将 具体 操作 动作 、 关 键 操作 节点 按照 逻辑 
顺序 ， 以 动作 手法 的 图 形 显示 ， 并 进行 文字 解 
释 ， 以 便 操作 者 一 目 了 然 地 了 解 如 何 启动 、 调 
试 并 正常 运行 设备 ， 知 道 如 何 关闭 和 停止 运行 
设备 。 


5.5.3 


5.5.1 





5.5.2 




















设备 保养 可 视 化 细则 


设备 保养 ， 包 括 清扫 、 点 检 、 调 整 等 各 个 
环节 ， 以 图 文 并 茂 的 方式 展示 出 来 ， 便 于 操作 
者 来 参考 学 习 ， 同 时 起 到 提示 的 作用 。 
设备 运行 状态 跟踪 记录 表 

设备 运行 状态 跟踪 记录 表 在 设备 运行 初期 
管理 中 起 到 重要 的 信息 采集 作用 ， 主 要 应 该 包 
含 设备 名 称 、 班 次 、 运 行 状 态 ( 正常 /异常 )、 
生产 ( 服务 ) 质量 、 保 养 内 容 、 异 常 处 理 内 
容 等 ， 可 参考 表 1. 5-1。 





5.5.4 

















表 1.5-1 设备 运行 状态 跟踪 记录 表 
设备 名 称 : 





生产 服务 质量 
异常 及 其 
| 处 理 


















































5.5.5 质量 控制 关键 操作 指南 


关系 到 质量 的 关键 操作 ， 视 情况 可 以 详细 
展示 和 描述 ， 以 便 操 作者 正确 掌握 ,减少 和 训 
免 失误 ， 控制 好 产品 或 服务 质量 。 
设备 检修 流程 图 
视 情 况 可 以 将 设备 检修 流程 详细 绘图 加 以 
表 1.5-2 


设备 名 称 : 初期 运行 初始 时 间 : 





S. S. 0 
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尼 示 ， 便 于 检修 人 员 参 考 学 习 。 对 于 尚未 解体 
修理 过 的 设备 ， 这 样 的 提示 往往 是 十 分 必 
要 的 。 














5.5.7 设备 初期 管理 总 结 模板 


设备 初期 管理 总 结 模板 是 便于 不 乱 不 漏 地 
将 初期 管理 阶段 进行 总 结 提炼 便于 日 后 参考 ， 
可 参考 表 1. 5-2 的 模板 。 























设备 初期 管理 总 结 模板 


操作 运行 部 门 : 





初期 运行 总 时 间 








故障 停机 原因 ( 按照 主 ; 

















运行 班次 





检修 次 数 





换 件 次 数 





质量 缺陷 总 次 数 








平均 缺陷 产品 数 








质量 缺陷 主因 











解决 质量 问题 手段 





故障 停机 总 次 数 


故障 停机 主因 








解决 设备 故障 手段 











安全 事故 总 次 数 





安全 事故 主因 











避免 安全 事故 手段 








润滑 与 换 油 状况 





紧 固 与 调整 状况 





是 否 建立 了 操作 规范 


是 否 建立 了 保养 规 





是 否 建立 了 安全 规范 


是 否 建立 了 维修 规 





相关 规范 的 可 视 化 状态 





u 
是 否 质量 达 机 











运行 稳定 性 : 
生产 ( 服务 ) 质量 : 




















5.6 运行 初期 管理 评价 激励 
5.6.1 过 程 指 标 


1. 运行 准备 充分 性 评价 
1) 工具 准备 : 生产 中 使 用 的 工具 、 辅 











可 靠 性 : 可 维修 性 : 


时 间 : 











具 、 吊 具 、 模 具 准 备 到 位 情况 。 

2 ) 材料 准备 : 生产 中 使 用 的 原材料 、 畏 
助 材料 、 包 闭 材 料 准 备 到 位 、 可 持续 供应 
情况 。 

3) 工艺 准备 : 工艺 路 线 清晰 ， 图 表 显 示 
清楚 ， 培 训 到 位 ， 员 工 达 到 熟练 掌握 程度 。 
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到 篇 _ 设 备 引进 前 期 管理 篇 | 


4) 质 检 准备 : 质 检 所 需 量具 、 仪 表 校 准 
和 可 用 状况 ， 质 检 标 准 清晰 度 ， 质 检 人 员 培 训 
到 位 情况 。 

2. 操作 规范 优化 状态 

操作 规范 在 供应 商 提供 的 使 用 说 明基 础 上 
细 化 、 优 化 成 为 更 便于 理解 和 执行 的 表现 
形式 。 

3. 安全 规范 完备 性 

安全 规范 相关 要 素 完 备 ， 考 虑 细致 周到 ， 
具有 较 强 的 纠 错 防 错 保证 安全 能 

4. 保养 规范 完备 性 

根据 设备 维护 保养 说 明 ， 结 合 初期 运行 经 
验 ， 完 善 和 优化 形成 更 全 面 、 细 致 的 保养 规 
范 ， 并 以 图 文 并 万 形式 展示 ， 便 于 新 员工 学 习 
掌握 。 

5. 检修 规范 完备 性 

依 修 规范 能 够 包含 检修 工作 流程 、 安 装 技 
术 标 准 、 验 收 标准 和 节点 ， 包 含 第 二 方 验收 
机 制 。 






























































5.6.2 结果 指标 


1. 规定 周期 达标 达 产 率 

在 规定 周期 内 ， 所 能 够 达到 的 单位 时 间 产 
品 ( 或 加 工 、 服 务 ) 数量 ,不 低 于 设计 要 求 。 

2. 初期 运行 良品 率 


使 用 、 精 心 维护 保养 。 

同时 ， 使 用 单位 对 使 用 、 维 护 中 出 现 的 问 
题 进行 了 真实 的 记录 ， 并 向 制造 三 驻地 区 代表 
反馈 相关 信息 。 多 数 问题 都 可 以 通过 驻地 区 代 
表 协 助 解决 ， 包 括 一 些 零件 的 更 换 、 部 件 的 调 
整 等 。 少 数 问题 驻 厂 代表 不 能 解决 ， 及 时 反馈 
给 制造 三 技术 部 门 ， 技 术 部 门 及 时 派 员 来 解 
决 ， 基 本 没有 影响 生产 的 正常 运行 。 

某 大 型 卷烟 工厂 引进 意大利 新 型 卷烟 机 ， 
初期 存在 问题 较 多 。 意 大 利 制造 三 甚至 运 来 一 
个 集装箱 式 的 钳工 车 间 ， 里 面 安置 了 和 车削、 钳 
工 、 锁 削 工具 及 小 型 数控 机 床 ， 对 某 些 零件 进 
行 现 场 加 工 修改 ， 以 适应 工艺 和 质量 要 求 。 直 
到 设备 完全 正常 运行 ， 质 量 趋 于 稳定 ， 才 离开 
ce a 

以 上 是 两 个 保质 期 供应 商 提供 良好 售后 服 
务 ， 协 助 使 用 单位 管 好 、 用 好 设备 ， 度 过 设备 
初期 管理 的 案例 。 它 给 我 们 的 启示 是 : 设备 使 
用 单位 可 以 最 大 限度 寻求 设备 制造 厂 〈 供应 
商 ) 的 技术 支持 ， 做 好 设备 初期 管理 。 


5.8 运行 初期 管理 创新 方向 


设备 的 性 能 劣化 过 程 是 一 个 缓慢 的 连续 过 
程 。 如 果 人 为 地 划分 为 三 个 阶段 ， 则 是 从 微 缺 
陷 不 断 地 向 着 中 人 缺陷、 再 朝 着 大 缺陷 方向 发 








































































































在 规定 周期 内 ， 所 能 够 达到 的 单位 时 间 产 
品 ( 或 加 工 、 服 务 ) 合格 品 率 , 不 低 于 设计 
要 求 。 

3. 初期 运行 故障 率 

在 规定 周期 内 ， 某 统计 基期 总 故障 时 间 与 
总 运行 时 间 的 比率 一 一 故障 率 ， 不 低 于 规定 
BYE. 


5.7 运行 初期 管理 案例 分 析 


某 大 型 港口 购置 专用 成 套 港 机 设备 ， 保 质 
期 为 一 年 ， 在 购置 条 款 中 ， 规 定 某 金属 结构 件 
保质 期 为 5 年。 

港口 设备 使 用 部 门 与 制造 厂 密切 配合 ， 制 
造 厂 派 有 驻地 区 代表 ， 指 导 港 口 正 确 使 用 、 维 
护 保 养 设备 ， 帮 助 使 用 单位 制订 相关 使 用 规 
则 、 操 作 手 册 、 维 护 保养 制度 ， 真 正 做 到 正常 
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录 ， 最 后 导致 故障 的 发 生 。 传 统 的 设备 管理 关 
注 设备 的 大 缺陷 ， 我 们 称 为 故障 管理 ， 目 的 是 
为 了 减少 停机 。 当 时 采取 的 维修 策略 是 纠正 性 
维修 ， 或 者 事后 维修 。 随 着 设备 管理 概念 和 方 
法 的 进步 ， 人 们 开始 注意 从 中 缺陷 时 进行 管 
理 ， 称 为 劣化 管理 ， 目 的 是 为 了 防止 故障 发 
生 , 采取 的 维修 策略 为 定期 预防 维修 或 者 状态 
维修 。 然 而 ， 至 今 很 少 有 人 想到 在 微 缺 陷 时 进 
行 管理 。 在 微 缺 陷 时 进行 管理 称 为 健康 管理 ， 
目的 是 为 了 防止 劣化 ， 此 时 采取 的 策略 为 徘 前 
维护 。 

“ 治 未 病 ” 是 中 国 传统 中 医 里 的 重要 理 
论 ， 其 意思 就 是 在 无 病 之 时 就 开始 对 身体 状况 
的 调理 ， 这 也 就 是 健康 管理 的 意思 。 

对 设备 而 言 ， 健 康 管理 的 具体 方法 为 : 
1 ) 改变 设备 使 用 和 养护 的 外 部 条 件 一 一 







































































例如 某 港口 对 进口 柴油 机 实施 “四 清 ” 管 理 ， 








即 润滑 六 








清 、 燃 油 清 、 冷 却 水 清和 空气 清 ， 把 


控 所 有 造成 机 器 劣化 的 条 件 ， 致 使 设计 寿命 


30000h 的 抽 ? 
100000h, 

















机 零 故 障 运行 时 间 超 过 
令 进口 设备 供应 商都 感到 惊讶 。 




















2 ) 按照 设备 性 能 劣化 的 浴盆 曲线 ， 设 备 
在 运行 初期 的 偶发 故障 期 ， 虽 然 故 障 率 还 不 
高 ， 但 就 应 该 开始 健康 管理 的 研究 和 尝试 。 例 
如 ， 对 设备 的 定期 检查 、 调 整 、 紧 固 ， 及 时 加 
脂 、 加 油 、 换 油 ， 及 时 清理 滤 网 ， 及 时 刷 漆 防 
锈 ; 再 就 是 控制 污染 源 ， 避 免 设 备 受到 外 界 和 
加 工 过 程 各 种 灰尘 、 废 屑 、 油 水 、 化 学 介质 的 
污染 或 腐蚀 ; 另外 ， 保 持 良 好 设备 运行 环境 也 
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是 十 分 重要 的 ， 如 温度 、 湿 度 、 噪 声 、 振 动 
等 ， 使 运行 环境 有 利于 设备 正常 运行 ， 减 少 加 
速 劣化 的 条 件 ; 再 次 ， 注 意 避 免 让 外 部 过 量 激 
发 能 冲击 设备 ， 如 未 能 屏蔽 的 雷电 、 超 负 蓓 运 
行 、 外 部 强 电 冲击 、 外 部 强 磁 场 冲击 、 操 作 失 
误 、 维 修 失误 或 者 损坏 性 维修 等 。 这 一 切 都 属 
于 设备 健康 管理 的 内 容 。 如 果 这 种 健康 管理 的 
做 法 不 需要 花费 太 高 的 费用 ， 就 不 失 为 经 济 、 
有 效 或 者 是 最 优 的 维修 策略 。 

在 设备 初期 管理 中 ， 研 究 设计 一 些 方法 、 
策略 ， 可 以 有 效 地 起 到 稳定 运行 、 延 长 设备 寿 
命 的 积极 作用 ， 也 可 以 大 大 节约 维修 费用 ， 是 
很 值得 思考 和 引进 的 内 容 。 
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6.1 设备 合同 管理 组 织 职 责 


随 着 选 型 的 确定 ， 供 需 双方 经 过 谈判 协 
商 ， 在 达成 一 致 协议 之 后 形成 具有 法 律 效 力 的 
文件 ， 也 就 是 订货 合同 。 设 备 订 货 合 同 管理 ， 
是 从 合同 谈判 开始 到 合同 执行 完毕 的 全 过 程 管 
理 ， 是 设备 规划 和 选 型 之 后 的 重要 环节 。 它 承 
上 启 下 ,关系 到 设备 引进 前 期 管理 的 各 个 
Ho 


6.1.1 构成 


























设备 管理 部 门 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 
负责 人 和 主管 工程 师 。 较 大 额度 的 合同 还 会 牵 
涉 到 企业 的 财务 部 门 和 法 务 部 门 。 














6.1.2 职责 


合同 谈判 、 合 同 签订 、 合 同 备案 保管 、 
合同 执行 监督 、 到 货 验 收 、 安 装 调试 等 合 
同 管理 的 全 过 程 ， 都 由 设备 管理 部 门 主要 

合同 管理 是 一 个 系统 性 的 工作 ， 职 责 划分 
并 非 完 全 归属 到 设备 管理 部 门 ， 也 牵涉 到 其 他 
相关 部 门 。 比 如 合同 签订 之 前 的 合同 谈判 ， 是 
以 规划 决策 部 门 的 研究 决定 为 指导 方向 。 合 后 
执行 阶段 的 安装 调试 ， 要 在 基建 管理 部 门 和 生 
产 部 门 等 的 配合 之 下 完成 。 完 善 的 设备 合同 管 
理 ， 需 要 各 个 部 门 的 共同 参与 。 


6.2 设备 合同 管理 目标 和 手段 















































6.2.1 目标 


合同 管理 是 使 签约 双方 运用 法 律 手 段 按 合 
同 条 款 履 约 的 有 效 方法 。 合 同 管理 的 目标 是 : 
在 符合 法 律 和 相关 规定 的 前 提 下 ， 在 兼顾 买卖 
双方 利益 的 基础 上 ， 促 进 设备 采购 合同 的 正确 
签订 与 执行 ， 最 大 限度 地 维护 企业 自身 的 正当 
利益 ， 减 少 和 避免 企业 的 损失 。 














6.2.2 手段 





1 ) 明确 权 责 分 配 。 明 确 合同 管理 负责 部 





门 ， 安 排 专职 的 称职 的 合同 管理 工作 人 员 ， 并 
予以 必要 的 授权 ,保证 合同 管理 工作 的 顺利 
开展 。 

2 ) 完善 合同 管理 制度 。 企 业内 部 必须 建 
立 科学 、 完 整 的 合同 管理 制度 和 办 法 ， 规 范 和 
指导 合同 管理 人 员 的 工作 。 

3 ) 配套 监管 机 制 。 合 同 管理 的 工作 程序 
中 必须 有 监管 功能 ， 保 证 企业 、 个 人 合法 进行 
合同 管理 工作 。 

4) 有 效 的 报告 制度 。 定 期 进行 合同 执行 
情况 分 析 ， 向 管理 层 提交 履约 报告 。 


6.3 设备 合同 管理 工作 流程 
设备 合同 管理 工作 流程 如 图 1. 6-1 所 示 。 
64 设备 合同 管理 制度 规范 


设备 的 合同 管理 与 设备 的 规划 选 型 是 没有 
截然 的 界限 的 。 因 为 设备 引进 合同 的 签订 ， 是 
以 前 期 设备 规划 的 结论 为 指导 方向 的 ， 而 合同 
签订 之 前 的 交流 谈判 ， 又 能 检查 和 验证 前 期 的 
规划 与 决策 。 所 以 ， 设 备 的 合同 管理 除了 包含 
合同 签订 和 执行 阶段 ， 还 应 包含 合同 签订 前 的 
交流 谈判 阶段 。 

为 了 使 合同 管理 过 程 条 理化 、 清 晰 化 ， 可 
以 按照 合同 谈判 、 合 同 签订 、 合 同 执 行 的 顺序 
分 步 操 作 。 

























































































6.4.1 合同 谈判 规范 


1. 交流 验证 阶段 

这 一 阶段 的 主要 任务 是 广泛 地 进行 技术 交 
流 ， 目 的 是 了 解 当前 世界 上 的 先进 技术 信息 ， 
比较 不 同 设备 的 优 和 缺点。 这 一 阶段 时 期 的 谈判 
和 交流 可 以 作为 设备 规划 和 决策 的 依据 。 由 此 
可 以 看 出 设备 的 规划 选 型 有 时 是 和 合同 管理 融 
合 在 一 起 的 。 而 且 企 业 在 谈判 交流 之 中 ， 对 设 
备 的 信息 有 了 更 具体 、 详 细 和 准确 的 了 解 ， 掌 
握 了 更 广泛 全 面 的 资料 ， 这 时 候 就 可 以 回头 反 
省 、 检 查 、 验 证 原来 的 规划 ， 对 以 前 错误 的 规 
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规划 设备 设备 
决策 管理 供应 
步 又 部 门 ABT J 商 


合同 谈判 


























根据 合同 条 款 协 商 或 通过 
a 其 他 方式 解决 





安装 、 调 度 和 验收 








图 1.6-1 设备 合同 管理 工作 流程 
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划 、 决 策 作 及 时 的 调整 和 修改 ， 甚 至 和 否定， 以 
避免 企业 的 损失 。 在 交流 阶段 ， 还 可 以 邀请 配 
套 设备 生产 广 家 参加 合同 谈判 ， 让 其 了 解 情 
况 ， 这 对 降低 设备 总 成 本 大 有 神 益 。 

2. 技术 谈判 阶段 

在 广泛 的 交流 验证 之 后 ， 掌 握 了 大 量 的 信 
息 资 料 ， 就 可 以 进入 决策 阶段 了 。 按 照 决策 的 
结果 ， 与 基本 选 定 的 供 货 厂家 开始 技术 谈判 。 
谈判 可 以 直接 设计 合同 的 相关 条 款 。 一 份 完整 
的 合同 技术 附件 应 该 包括 : 

1) 项 目的 产品 大 纲 、 生 产能 力 和 技术 
参数 。 

2 ) 技术 规格 的 说 明和 卖方 的 供 货 范围 。 

3 ) 按照 卖方 设计 由 买方 委托 加 工 (或 自 
加 工 ) 的 供 货 范围 。 

4 ) 买卖 双方 的 设计 加 工 。 

5 ) 买卖 双方 需要 相互 提供 的 技术 资料 及 
交付 日 期 。 

6 ) 卖方 的 技术 保证 指标 值 及 试验 方法 

7 ) 设备 材料 的 设计 、 制 造 标 准 、 质 
制 标准 和 检验 标准 ， 包 括 合 同 中 所 选用 的 匡 
及 行业 标准 或 国际 标准 。 

8) 合同 项 目的 总 进度 计划 。 

9 ) 双方 技术 人 员 的 派 遗 计划 和 买方 人 员 
的 培训 计划 。 

10 ) 分 项 目 价 格 表 。 

11 ) 卖方 保密 格式 。 

12 ) 买方 保密 格式 。 

13 ) 其 他 双方 认为 需要 明确 的 内 容 ， 如 
产品 的 合作 制造 、 设 备 所 涉及 有 关 专 利和 技术 
诀窍 的 使 用 问题 等 。 

14) 设备 的 运输 、 包 装 及 损坏 保险 。 

15 ) 为 以 后 的 设备 维修 做 好 技术 和 知识 
准备 ， 可 以 利用 买方 的 有 利 地 位 ， 要 求 供 应 方 
提供 详细 的 设备 图 样 、 技 术 文 件 、 设 备 维修 大 
纲 、 维 修 手 册 、 保 养 手册 、 易 损 备件 清单 及 备 
件 可 靠 数 据 资料 。 

此 阶段 买方 技术 人 员 应 对 技术 附件 的 范围 
及 细 项 进行 认真 质疑 ， BIER ALA Abi 
生 。 在 技术 谈判 圆满 完成 之 后 ， 双 方 可 以 草签 
技术 附件 。 
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3. 主 合同 谈判 阶段 

在 技术 附件 草签 之 后 就 可 以 开始 主 合 同 的 
谈判 ， 这 是 一 项 相当 专业 化 的 工作 。 买 方 应 该 
选择 熟悉 此 项 业务 的 人 员 协 助 企业 的 主管 领导 
谈判 签署 合同 。 商 务 条 款 应 遵循 一 定 的 国际 惯 
例 ， 涉 外 商务 条 款 应 尽量 符合 我 国 相 关 部 门 颁 
布 的 有 关 规 范 条 文 的 写法 。 

主 合同 是 项 目 引 进 的 主体 性 文件 ， 它 的 重 
要 作用 是 保证 合同 所 规定 的 内 容 得 以 实施 。 同 
时 还 应 该 考虑 附件 中 有 无 漏 项 和 分 工 不 明确 的 
地 方 ， 对 此 在 主 合同 中 应 予以 弥补 。 


6.4.2 合同 签订 规范 























1. 合同 的 主要 内 容 

合同 内 容 是 由 买卖 双方 的 经 济 目的 和 具体 
要 求 决 定 的 ,严谨 的 合同 条 款 是 避免 失误 的 保 
证 。 有 效 的 合同 要 内 容 具 体 完整 、 文 字 解 释 清 
晰 、 权 利 义 务 对 等 、 经 济 责任 明确 、 对 双方 均 
有 约束 性 、 签 字 手 续 完 备 。 设 备 的 主 合 同 ， 尤 
其 是 对 成 套 设备 、 流 程 设 备 和 大 型 设备 ， 一 般 
应 该 包括 以 下 内 容 : 

1) 主机 、 辅 机 设备 名 称 、 型 号 、 规 格 、 
设备 功能 、 使 用 动力 、 加 工 产品 原材料 规定 的 
详细 说 明 。 

2) 各 项 目 订 货 数量 。 

3) 交 货 日 期 、 地 点 和 运输 方式 。 

4) 分 项 目 价格 和 总 价格 。 

5 ) 付款 方式 和 付款 条 件 。 

6 ) 供 货 范 围 : 包括 主机 、 标 准 附 件 、 特 
殊 附 件 和 随机 备件 。 

7 ) 随机 附带 的 参考 技术 资料 、 技 术 说 明 
书 、 维 修 保养 手册 、 设 备 图 样 、 易 损 备件 清 
单 、 计 算 机 软件 及 其 份 数 。 

8 ) 卖方 提供 的 技术 服务 : 人 员 培 训 和 安 
装 调试 等 。 

9 ) 质量 验收 标准 和 验收 程序 ， 重 要 设备 
应 规定 分 成 六 个 环节 进行 ， 即 由 买方 派 员 赴 
生产 厂 现 场 监 督 生 产 和 检验 ; @ 装 箱 前 的 检 
查 ; @ 到 达 目 的 地 (口岸) 后 的 开 箱 外 观 检 
验 ; @ 无 负荷 试车 验收 ; 加 负荷 试车 验收 ; 
@ 精 度 检 查验 收 。 
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10) 设备 保修 期 限 及 保修 内 容 ， 卖 方 提 
供 的 售后 技术 服务 期 限 及 其 内 容 。 

11 ) 卖方 在 合同 签署 之 后 一 定期 限 内 ， 
应 提供 设备 重量 说 明 及 外 形 尺 寸 图 、 基 础 布置 
图 ， 以 便 买 方 在 设备 到 达 之 前 做 好 安装 准备 。 

12 ) 人 力 不 可 抗拒 的 事故 及 处 理 方式 。 
























































13 ) 双方 违约 罚款 和 争议 的 仲裁 方式 。 

2. 完整 合同 范例 

各 个 项 目的 合同 文本 ， 随 项 目的 不 同 ， 也 
有 所 不 同 。 下 面 给 出 某 厂 成 套 生 产 线 引 进 的 合 
同 目录 ， 供 读者 参考 。 























1) 名 词 解 释 。 

2) 卖方 供应 、 服 务 及 技术 转让 范围 。 
3 ) 买方 责任 。 

4) 合同 价格 。 

5) 付款 条 件 。 

6 ) 装运 前 的 检验 。 

7 ) 交 货 及 装运 条 件 。 

8) 工厂 现场 检验 。 

9 ) 机 械 保证 。 

10) 指导 服务 。 

11 ) 技术 会 议 。 

12 ) 安装 调试 及 验收 。 

13 ) 培训 与 考察 。 
14 ) 赔偿 与 罚款 。 
15) 税 款 。 

16 ) 保密 。 

17) 人 力 不 可 抗拒 事 
18 ) TPR. 
19) 其 他 。 
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1) 成 套 设备 的 技术 规格 。 

2 ) 二 年 正常 操作 保证 的 推荐 备品 备件 。 
3 ) 卖方 技术 文件 的 发 送 文件 。 

4) 买方 技术 文件 的 发 送 文 件 。 

5 ) 技术 会 议 内 容 。 

6) 工作 进度 日 程 。 

7 ) 品质 保证 及 品质 考察 程序 。 

8 ) 培训 时 间 表 。 

9 ) 卖方 提供 的 一 种 银行 保证 书 内 容 。 























合同 目录 
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一 般 来 讲 ， 国 外 的 合同 比较 复杂 ， 国 内 的 
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合同 较为 简单 。 根 据 以 往 的 教训 ,我 们 认为 ， 





合同 书 应 尽 可 能 复杂 、 细 致 ， 要 “不 大 其 
烦 ”， 以 上 所 涉及 的 问题 在 合同 中 应 尽量 
括 。 双 方 在 谈判 中 达成 共识 的 内 容 只 有 在 合同 
中 写 入 ， 才 可 能 在 未 来 的 争议 中 为 己方 取得 有 
利 的 地 位 。 

3. 签订 合同 的 基本 规范 

在 签订 合同 的 时 候 ， 应 该 注意 的 一 些 基 本 
规范 有 : 

1 ) 将 双方 完全 一 致 同意 的 内 容 写 入 合 
同 ， 任 何 有 人 争议、 单方 同意 或 悬而未决 的 内 容 
不 应 写 入 合同 。 

2) 合同 内 必须 明确 双方 的 责任 、 获 得 的 
利益 。 

3 ) 合同 的 文字 应 严格 准确 ， 避 人 免 使 用 有 
歧义 的 词汇 。 与 国外 公司 签订 的 合同 ， 一 般 应 
使 用 中 外 两 种 文字 书写 。 合 同 的 外 文 文本 应 请 
外 文 专家 仔细 修改 推荐， 避免 中 外 文 出 现 相 异 
的 解释 。 
4) 在 合同 正文 中 不 能 详细 说 明 的 事项 ， 
可 以 以 附件 的 形式 作为 补充 文件 。 附 件 应 在 合 
同 正 式 文本 中 提 及 ， 也 应 视 为 合同 的 组 成 部 
分 ， 附 件 同样 需要 经 过 双方 签字 ， 与 合同 正文 
有 同样 的 法 律 效 用 。 

5 ) 合同 每 修改 一 次 都 要 经 过 两 人 以 上 过 
目 检 查 ， 直 到 确认 无 误 之 后 才 签 署 。 越 是 重大 
项 目的 合同 越 应 仔细 检查 ， 合 同一 旦 签署 ， 即 
具备 法 律 效用 。 经 过 公证 的 合同 ， 对 合同 签署 
双方 的 合法 性 和 真实 性 也 作 了 甄别 和 证 明 。 

6) ARR RE. TGIF] A AE SOR PR. OK 
电 等 补充 文件 ， 也 应 视 为 与 合同 具有 同等 法 律 
BUH 。 

7) 合同 签订 之 后 ， 应 进行 登记 存档 。 所 
有 与 合同 有 关 的 文件 如 : 合同 的 正副 文本 、 中 
外 文本 、 附 件 、 往 来 函电 、 会 谈 纪要 和 预付 款 
单据 均 应 集中 妥善 保管 ， 以 便 日 后 查阅 。 


6.4.3 合同 执行 规范 

















































































































vo 











合同 签订 之 后 ， 为 保证 工程 质量 和 早日 正 
常生 产 ， 还 应 做 好 执行 合同 的 工作 。 

1. 开工 准备 
开工 准备 的 工作 分 三 内 、 厂 外 ( 进口 设 
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备 则 分 国内 、 国 外 ) 两 线 进行 。 

厂 内 进行 的 准备 工作 主要 是 消化 设备 基础 
材料 ， 采 集 有 关 此 设备 的 更 详细 的 信息 ， 组 织 
力量 审查 供应 商 的 大 量 基础 资料 和 技术 数据 。 
另外 ， 人 员 的 培训 工作 也 同时 展开 ， 人 员 分 操 
作 、 维 修 及 高 级 技术 人 员 等 不 同类 型 。 为 了 节 
约 资 金 ， 企 业 也 可 选送 少量 技术 骨干 赴 生 产 厂 
(或 国外 产地 ) 培训 。 学 成 之 后 ， 再 由 他 们 培 
训 厂 内 其 他 人 员 。 

对 于 复杂 、 大 型 的 流程 系统 ， 相 关 生 产 机 
构 的 组 织 、 岗 位 设 定 及 岗位 责任 制度 等 管理 工 
作 也 应 同时 着 手 进行 。 一 方面 进行 人 员 培 训 和 
设备 技术 消化 工作 ; 另 一 方面 ， 开 始 与 相关 职 
能 部 门 一 起 着 手工 装 、 夹 具 、 原 材料 、 辅 料 、 
半成品 材料 的 准备 工作 。 

厂 外 (或 国外 ) 的 准备 工作 可 以 与 设备 
的 监 造 结合 起 来 进行 。 主 要 是 选派 优秀 技术 骨 
干 赴 生 产 广 进行 学 习 考 察 ， 力 争 全 面 、 详 尽 地 
掌握 设备 的 技术 技能 、 维 护 保养 方式 、 生 产 工 
艺 和 生产 诀窍 及 其 他 和 生产 相关 的 问题 。 回 ) 
之 后 , 把 这 些 经 验 运 用 到 生产 和 设备 维护 
中 去 。 

2. 初步 审查 

派 赴 生 产 厂 的 人 员 应 担负 起 设备 的 技术 核 
查 工作 。 对 生产 设计 单位 的 初步 设计 方案 、 技 
术 参 数 进行 全 面 核对 ， 发 现 问题 应 及 时 质疑 ， 
力争 以 对 买方 有 力 的 方式 解决 这 些 问题 。 同 
时 ， 对 备品 、 备 件 的 供应 问题 与 生产 厂 进行 细 
致 的 讨论 。 还 应 利用 成 套 供 货 前 赴 产 地 核查 之 
机 ， 对 备品 、 配 件 质量 和 性 能 ， 无 故障 运行 时 
间 ， 生 产 成 本 及 利润 做 认真 的 了 解 ， 然 后 争取 
促使 卖方 最 大 程度 地 合理 ( 价格 合理 、 数 量 
合理 ) 供 货 。 

3. 设备 监 造 

一 般 对 于 重点 设备 的 引进 ， 在 合同 中 应 该 
明确 规定 设备 的 制造 、 工 序 检验 和 出 厂 检验 的 
监督 权 。 设 备 的 某 些 性 能 、 质 量 问题 ， 往 往 在 
出 厂 之 后 的 安装 调试 中 很 难 发 现 ， 如 原材料 的 
更 换 、 不 良 的 热处理 金 相 组 织 等 。 这 些 缺 陷 只 
有 在 工序 检验 时 才能 发 现 。 所 以 ， 设 备 的 监 造 
对 于 更 好 的 掌握 设备 数据 ， 及 时 发 现 问题 、 解 
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决 问题 和 按时 交 货 都 是 十 分 重要 的 。 

值得 注意 的 是 ， 无 论 是 国外 还 是 国内 的 监 
造 ， 绝 不 是 设备 的 验收 。 监 造 人 员 不 应 签署 任 
何 文件 ， 所 有 的 最 终 验 收 都 应 该 在 买方 设备 现 
场 进行 。 

4. 详细 审查 会 议 

详细 审查 会 议 的 目的 是 双方 互相 审查 对 方 
负责 的 详细 设计 。 与 此 同时 ， 一 些 主 、 辅 设 
备 、 备 件 、 最 终 设计 文件 和 制造 文件 也 陆续 到 
齐 。 买 方 应 组 织 专门 力量 翻译 、 消 化 这 些 文 
件 、 图 样 和 资料 ， 发 现 问题 及 时 与 对 方 交 涉 。 
同时 根据 这 些 资料 ， 为 设备 引进 现场 做 好 
准备 。 

5. 设备 开 箱 检验 

作为 合同 执行 的 关键 环节 ， 开 箱 检 验 的 步 
又 包括 : 

1 ) 按照 卖方 的 装 箱 单 检验 设备 及 附件 的 
规格 和 数量 。 

2 ) 按照 合同 和 合同 附件 核对 供 货 内 容 是 
否 有 遗漏 或 不 符 。 

3 ) 根据 生产 三 文件 及 检验 报告 ， 检 查 产 
品名 牌 、 合 格 证 和 设备 外 观 质量 。 

4 ) 针对 检验 中 发 现 的 问题 及 时 与 供应 商 
现场 检验 的 代表 交涉 ， 争 取 尽 快 使 问题 得 到 
解决 。 

6. 安装 调试 与 负荷 试车 验收 

一 般 应 由 供应 商 先 提供 试车 验收 大 纲 ， 经 
双方 讨论 确定 ， 作 为 合同 执行 的 一 部 分 ， 试 车 
验收 的 主要 环节 如 下 。 

1) 成 套 流 程 设 备 的 试车 要 遵循 从 单 台 到 
区 域 ， 最 后 到 全 线 联 动 的 顺序 进行 。 

2 ) 建立 一 定 的 例会 制度 ， 及 时 按照 合同 
要 求 检察 工作 中 的 问题 ， 协 调 双 方 行动 及 工作 
进度 ; 必要 时 ， 会议 可 以 形成 会 议 纪要 或 备 忘 
录 ， 如 实 记 录 双 方 达成 的 一 致意 见 ， 双 方 代表 
负责 人 签字 。 

3 ) 在 卖方 同意 和 认可 的 条 件 下 进行 设备 
的 性 能 考核 检验 ， 按 照 合同 规定 的 性 能 、 质 量 
保证 值 对 设备 进行 严格 检验 。 对 达 不 到 指标 但 
不 影响 生产 效率 、 质 量 的 问题 可 作 灵 活 处 理 ; 
而 对 影响 生产 效率 和 质量 的 性 能 问题 ， 除 督促 
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供应 商 修改 、 返 工 之 外 ， 应 要 求 供应 方 按照 合 
同 对 由 此 造成 的 延误 投产 给 予 赔偿 。 

以 上 内 容 中 ，1 ~ 4 项 为 设计 制造 和 准备 
工作 ; 5 和 6 项 为 设备 到 位 安装 的 现场 工作 。 

7. 索赔 

(1) 索赔 的 提出 “” 当 供应 商 出 现 以 下 违 
背 合 同 的 行为 时 ， 买 方 可 以 提出 索赔 。 

1) 设备 出 现 严 重 质量 缺陷 : 不 能 工作 ， 
功能 不 全 ， 功 能 达 不 到 合同 要 求 ， 精 度 不 
够 等 。 

2) 缺少 合同 清单 所 列 内 容 ， 如 配件 、 附 
件 、 技 术 使 用 说 明 、 图 样 和 资料 等 。 

3 ) 未 能 提供 合同 规定 的 技术 服务 ， 如 设 
备 的 安装 调试 和 人 员 的 培训 等 。 

4) 到 货 时 间 延 误 。 

(2) 索赔 方式 

1) 通过 信函 、 传 真 等 形式 要 求 违 约 方 对 
给 己方 造成 的 损失 进行 相应 的 赔偿 或 补偿 。 

2 ) 在 反复 交涉 不 能 得 到 违约 方 赔偿 的 情 
况 下 ， 诉 诸 法 律 解决 。 

8. 保修 

买方 对 设备 保修 期 内 的 设备 功能 检验 、 状 
态 跟 踪 检 测 和 保修 进行 主动 管理 。 在 设备 保修 
期 间 要 充分 发 挥 设备 各 方面 的 功能 ， 并 力争 达 
到 其 设计 负荷 ， 让 设备 的 缺陷 及 时 暴露 出 来 ， 
争取 在 保修 期 内 得 到 供应 商 的 服务 。 保 修 期 应 
通过 计算 机 进行 日 常备 忘 提示 ， 提 醒 设 备 部 门 
与 使 用 部 门 共同 跟踪 设备 性 能 状况 ， 及 时 提出 
保修 诉求 ， 可 以 充分 地 利用 供应 商 的 保修 服 
务 , 减少 自己 的 损失 。 


6.5 设备 合同 管理 实施 细则 
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6.5.1 合同 谈判 实施 细则 


1. 目的 

对 于 采购 方 而 言 ， 与 供应 方 就 合同 内 容 进 
行进 一 步 谈 判 ， 往 往 是 基于 以 下 几 个 考虑 : 在 
谈判 过 程 中 ， 与 设备 供应 方 代表 和 有 关 技术 人 
员 近 距离 接触 ， 确 认 该 供应 商 在 技术 、 经 验 、 
人 力 物 力 资源 等 方面 的 实力 究竟 如 何 ; 就 一 些 
设计 、 技 术 条 件 或 合同 条 件 的 变更 ， 与 供应 方 














进行 商检 ;对 成 交 价格 进行 商讨 。 合 同 谈判 成 
功 ， 可 以 为 项 目的 实施 创造 有 利 的 条 件 ， 给 项 
目 帝 来 客观 的 经 济 效益 ; 谈判 失误 或 者 失败 ， 
可 能 会 带 来 严重 的 亏损 或 者 失败 。 完 善 的 合同 
管理 中 ,合同 谈判 是 重要 的 第 一 步 。 

2. 合同 谈判 过 程 中 的 注意 事项 

1 ) 合同 谈判 应 该 基于 市 场 信息 的 充分 收 
集 之 上 。 特 别 是 引进 设备 涉及 新 的 技术 领域 的 
市 场 的 时 候 ， 事先 了 解 足够 的 设备 信息 和 供应 
方 的 背景 等 ， 有 利于 谈判 的 成 功 。 

2) 选择 资信 和 良好 、 技 术 能 力 强 、 设 备 质 
量 可 靠 并 有 和 较 丰 富 经 验 的 供应 商 ， 对 确保 设备 
按时 、 按 质 交 付 使 用 ， 尽 早 创造 经 济 效益 ， 有 
积极 的 意义 。 发 生 合同 纠纷 的 时 候 ， 只 有 资信 
良好 、 实 力 过 硬 的 供应 商 ， 才 能 担负 起 补救 丰 
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的 工作 时 间 、 安 装 调 试 的 期 限 起 该 和 次 数 等 作 
详细 安排 ， 有 助 于 设备 按期 投入 使 用 产生 经 济 
效益 。 

6 ) 要 重视 对 技术 资料 条 款 的 谈判 。 买 方 
的 技术 人 员 除 了 接受 培训 之 外 ， 主 要 是 通过 阅 
读 技术 资料 来 掌握 和 熟悉 设备 的 性 能 、 操 作 方 
法 等 。 当 设备 验收 标准 不 够 具体 和 详细 时 ， 技 
术 资 料 可 以 起 到 补充 作用 ， 是 进行 检验 和 索赔 
谈判 的 依据 之 一 。 因 此 ， 对 卖方 提供 的 技术 资 
料 份 数 、 资 料 所 使 用 的 问题 、 应 提交 的 时 间 等 
都 要 做 出 明确 要 求 。 

7 ) 在 合同 谈判 阶段 双方 谈判 的 结果 一 般 
以 “合同 补遗 ”或 者 “合同 谈判 纪要 ”的 形 
式 ， 形 成 书面 文件 。 这 一 文件 将 成 为 合同 文件 
中 极为 重要 的 部 分 ， 因 为 它 最 终 确 认 了 合同 签 

























































































赔偿 的 责任 。 所 以 ， 在 合同 谈判 之 前 做 好 供应 
商 的 资信 调查 是 很 有 必要 的 。 

3) 合理 组 建 谈判 小 组 。 选 择 合适 的 人 
选 ， 组 建 一 个 精干 的 谈判 小 组 是 确保 谈判 成 功 
的 关键 。 参 与 谈判 的 工作 人 员 应 该 熟悉 相应 的 
法 律 和 技术 知识 。 各 成 员 根 据 个 人 特长 和 谈判 
需要 做 好 分 工 ， 每 一 个 成 员 的 专业 知识 面 组 合 
起 来 能 满足 谈判 的 要 求 ， 谈 判 过 程 中 ， 充 分 发 
挥 每 一 个 成 员 的 作用 。 

4) 在 合同 谈判 中 ,应 该 特别 注意 对 相关 
备品 、 备 件 的 谈判 。 一 些 重要 的 关键 项 目 ， 往 
往 在 设备 使 用 后 期 备件 方面 的 费用 高 出 预算 好 
多 倍 ， 出 现 “ 喧 宾 夺 主 ” 的 现象 。 这 是 卖方 
利用 买方 无 相应 的 技术 能 力 而 采取 的 促销 手段 
之 一 。 如 果 买 方 在 设备 前 期 管理 的 合同 谈判 中 
没有 意识 到 这 个 问题 ， 则 从 试用 期 到 故障 多 发 
的 维修 期 ， 这 个 问题 会 越 来 越 明 显 ， 使 买方 的 
维修 备件 费用 大 幅度 上 升 。 为 了 防止 、 减 少 买 
方 的 这 类 经 济 损失 ， 买 方 应 该 在 主 合同 谈判 期 
间 就 对 设备 零 部 件 的 可 靠 性 、5 年 内 备件 的 供 
应 及 其 价格 进行 认真 推 襄 和 说 慎 的 谈判 ， 并 利 
用 买方 尚 可 选择 其 他 供应 商 的 主动 权 ， 压低 卖 
方 的 配件 价格 ， 尽 可 能 地 避免 将 来 的 损失 。 

5 ) 在 对 安装 调试 问题 进行 商讨 的 时 候 ， 
要 尽量 详细 明确 。 比 如 ， 对 卖方 所 派 人 员 的 技 
术 资 格 、 人 数 、 何 时 到 达 安 装 调试 现场 、 每 天 
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订 人 之 间 的 意志 ， 所 以 它 在 合同 解释 中 优先 于 





其 他 文件 。 
6.5.2 合同 签订 实施 细则 
1. 目的 








合同 的 签订 ,是 当事人 双方 相互 协商 并 最 
后 就 各 方 的 权利 、 义 务 达 成 一 致意 见 的 过 程 ， 
签约 是 双方 一 致 的 统一 表现 。 合 同 协议 书 由 双 
方法 定 代表 人 正式 授权 委托 的 全 权 代 表 签 署 
后 ,合同 即 开始 生效 。 

2. 合同 签订 过 程 中 的 注意 事项 

签订 合同 条 款 应 该 以 实用 性 和 前 瞻 性 的 统 
一 为 基本 原则 。 既 要 考虑 到 设备 、 屎 卖 双 方 具 
体 实施 的 特点 ， 还 要 对 履行 过 程 中 可 能 出 现 的 
问题 进行 前 脆性 的 合理 预见 。 

1 ) 合同 文本 中 的 用 词 必须 严 间 规范 。 合 
同 中 不 宜 出 现 模棱两可 的 词语 或 者 多 义 词 ， 避 
免 用 词 不 严谨 造成 的 争议 。 

2 ) 技术 规范 中 有 深化 设计 方面 要 求 的 ， 
合同 商务 条 款 应 该 配合 使 用 。 要 对 设计 责任 、 
设计 文件 交付 、 技 术 标准 、 出 现 设计 错误 处 理 
方案 等 提出 详细 要 求 。 

3) 合同 中 应 该 包含 详细 的 设备 分 项 报 
价 、 材 料 分 项 报价 、 服 务 分 项 报价 等 ， 一 方面 
可 以 根据 服务 类 别 和 时 间 顺 序 制定 相应 的 支付 
程序 ， 也 可 以 保证 各 阶段 、 各 种 类 的 服务 质 
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量 。 后 期 产生 纠纷 的 时 候 也 可 以 省 去 经 济 上 不 
好 决断 的 麻烦 。 

4 ) 注意 定金 与 订金 的 区 别 。 定 金 是 债 的 
一 种 担保 方式 ， 具 有 惩罚 性 ， 在 合同 法 上 称 为 
定金 罚 则 。 而 订金 在 法 律 上 被 认定 为 预付 款 ， 
不 具有 担保 功能 。 

5 ) 明确 违约 金 和 赔偿 金 计算 方法 。 

6 ) 确定 管辖 法 院 。 以 避免 在 诉讼 管辖 问 
上 耗费 时 间 和 精力 。 

7 ) 仲裁 机 构 名 称 必须 明确 、 具 体 。 因 为 
仲裁 只 能 根据 争端 双方 事先 订立 的 冲 裁 协议 进 
行 ， 因 此 在 合同 条 款 中 ， 应 该 就 仲裁 的 范围 、 
仲裁 效力 、 仲 裁 地 点 与 机 构 等 作出 明确 规定 。 

8 ) 规定 索赔 期 限 的 时 候 要 保证 有 较 充 足 
的 时 间 进 行 检 验 工 作 ， 索 赔 条 款 还 应 包括 质量 
保证 期 内 设备 损坏 卖方 应 该 承担 的 责任 及 索赔 
条 件 等 内 容 。 


6.5.3 合同 执行 实施 细则 


1. 目的 

合同 执行 的 严格 到 位 ， 是 保证 工程 质量 和 
早日 正常 生产 的 必要 条 件 ， 也 是 利用 合同 的 法 
律 效益 保证 自身 利益 、 减 少 和 避免 损失 的 有 力 
手段 。 

2. 合同 执行 过 程 中 的 注意 事项 

1) 合同 签订 之 后 ， 相 关 部 门 要 通过 在 设 
备 制造 各 工序 过 程 中 设置 进度 跟踪 点 ， 密 切 与 
设备 供应 方 联系 ， 掌 握 合同 执行 的 总 体 进 度 。 

2 ) 安排 熟悉 技术 和 经 济 法 律 的 人 员 专 门 
负责 监督 合同 的 执行 ， 在 合同 执行 的 各 个 环节 
出 现 问题 ， 都 应 该 及 时 向 主管 领导 汇报 。 

3 ) 根据 合同 规定 ， 需 要 买方 承担 运输 责 
任 和 费用 的 ， 应 及 时 制定 运输 计划 ， 及 时 联系 
运输 商 ， 并 与 之 签订 运输 合同 。 也 应 根据 合同 
的 交 货 日 期 及 时 与 财务 部 门 沟通 货款 筹备 事 
项 ， 落 实 货款 。 

4) 采购 人 员 要 将 到 货 日 期 、 检 验 要 求 等 
事项 及 时 通知 设备 使 用 部 门 和 质量 管理 部 门 
等 ， 事 先 做 好 设备 验收 的 地 点 、 人 员 及 验收 工 
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5 ) 在 采购 设备 数量 或 者 质量 不 符 的 情况 
下 ， 应 该 在 合同 规定 的 设备 检验 期 将 情况 反馈 
给 供 货 商 ， 避 免 延 误 时 机 导致 买方 损失 。 

6) 在 合同 执行 过 程 中 ， 如 果 出 现 供 货 商 
违约 ， 应 该 按照 合同 规定 的 违约 处 理 方式 与 供 
货 商 协商 ， 协 商 不 成 则 申请 冲 裁 解 决 ， 并 根据 
仲裁 结果 确定 是 否 提 起 诉讼 。 进 口 设备 应 发 挥 
商检 部 门 的 权威 性 进行 取证 。 

7 ) 采购 合同 及 采购 过 程 中 发 生 的 所 有 资 
料 都 应 受 善 保 管 ， 以 便 在 采购 过 程 中 和 掌握 合 
同 执行 情况 时 查询 ， 并 作为 仲裁 供需 双方 可 能 
发 生 矛 盾 的 依据 。 


6.6 设备 合同 管理 评价 激励 




































































6.6.1 评价 目的 
提高 各 个 部 门 对 合同 管理 工作 的 重视 度 、 
促进 合同 管理 水 平 的 提高 ， 使 合同 在 减少 风 











险 、 保 障 企 业 利 益 等 方面 的 功能 得 到 充分 
利用 。 


6. 6. 2 














评价 内 容 


1 ) 合同 谈判 的 前 脆性 和 预见 性 : 是否 考 
虑 详尽 周全 ; 是 否 最 大 程度 地 为 企业 避免 了 风 
险 、 争 取 了 经 济 和 技术 上 的 利益 等 。 

2) 合同 签订 的 规范 性 和 说 异性 : 用 词 、 
结构 是 否 规范 ; 条 款 意 思 表 达 是 否 明 确 清晰 ; 
各 类 补充 资料 是 否 完 整 等 。 

3 ) 合同 执行 的 严谨 性 : 进度、 质量 控制 
是 否 到 位 ; 各 个 环节 的 工作 是 否 严格 遵照 合同 
规定 等 。 


6.6.3 





























激励 方式 

对 合同 管理 工作 进行 评价 之 后 ， 给 予 一 定 
的 激励 与 惩罚 ， 有 利于 促进 合同 管理 工作 水 平 
的 提高 。 

在 合同 起 草 和 签订 阶段 ， 对 合同 文本 严 
谨 、 精 确 ， 审 批 流程 严格 、 规 范 ,合同 整 体 差 
错 率 低 的 ， 应 该 给 予 适当 的 奖励 。 如 果 出 现 严 















































具 的 准备 。 如 果 改 变 交 货 地 点 ， 买方 要 在 供 货 
商 编 报 运输 计划 前 通知 对 方 。 
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重 差错 ， 造 成 企业 严重 损失 的 ， 则 应 该 给 予 必 
要 的 惩罚 。 











在 合同 的 执行 方面 ， 执 行 部 门 能 够 按照 合 
同 条 款 一 丝 不 苟 地 对 应 操作 ， 发 现 对 方 违 反 合 
同 条 款 的 时 候 ， 能 迅速 及 时 地 采取 措施 ， 挽 回 
损失 ， 保 障 企 业 利 益 的 ， 应 该 给 予 正 强化 激 
励 。 如 若 出 现 执 行 力度 欠缺 、 监 督 不 利 而 造成 
损失 的 事故 ， 则 应 该 追究 责任 ， 予 以 负 强 化 
激励 。 


6.7 设备 合同 管理 案例 分 析 














6.7.1 案例 一 


中 国 铁路 工程 设备 管理 组 把 高 原 铁路 施工 
设备 的 展览 、 订 货 会 议 安排 在 海拔 3800 米 的 
西藏 高 原 上 举办 。 国 内 外 施工 、 建 筑 机 械 厂 在 
高 原 环境 下 展示 其 机 械 性 能 ， 当 场 测试 ， 使 不 
少 机 械 暴露 出 因 高 原 缺 氧 、 高 寒 、 温 差 大 而 导 
致 的 功率 下 降 、 燃 烧 不 充分 、 材 料 老 化 、 氢 
脆 、 开 裂 等 问题 。 这 样 的 结果 帮助 了 高 原 铁路 
施工 企业 甄选 出 真正 适应 高 原 施工 的 设备 。 

结论 : 在 合同 签订 之 前 ， 采 用 合适 的 手段 
充分 了 解 的 产品 的 性 能 和 质量 ， 为 签订 成 功 的 
合同 提供 了 必要 的 条 件 。 


6.7.2 案例 二 


某 重 型 机 床 三 计划 订购 大 型 龙门 甸 铣 床 ， 
由 设备 处 负责 订货 、 安 装 和 调试 。 在 与 供 货 商 
合同 谈判 的 阶段 ， 利 用 供 货 商 的 相互 竞争 ， 获 
得 了 对 买方 十 分 有 利 的 价格 ， 在 磋商 合同 条 款 
时 ， 对 安装 、 试 车 等 内 容 的 实施 增加 了 一 些 补 
充 条 款 ， 如 : 在 合同 生效 一 个 月 后 由 卖方 派出 
工程 师 到 用 户 工厂 商定 安装 地 点 的 机 床 平面 布 
BA; 在 合同 生效 三 个 月 之 内 由 卖方 向 用 户 提 
交 数 份 资 料 ， 以 供用 户 熟 悉 机 床 ; 在 机 床 制造 
总 装配 阶段 ， 由 卖方 工厂 无 偿 为 用 户 培 训 操 
作 、 维 修 及 工艺 人 员 等 。 

结论 : 通过 合同 谈判 ,买方 不 仅 获得 了 有 
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利 的 价格 ， 节 约 了 资金 ， 而 且 在 合同 中 加 入 了 
数 项 有 利 的 附加 条 件 ， 尽 可 能 地 保障 了 买方 的 
权益 、 减 免 了 不 必要 的 损失 。 签 订 合同 之 前 对 
市 场 信息 掌握 充分 ， 合 同 签订 过 程 中 细节 考虑 
周全 ， 是 一 次 成 功 的 合同 管理 范例 。 


6.8 设备 合同 管理 创新 方向 


就 我 国 目前 的 情况 来 看 ， 合 同 管理 规范 化 
的 道路 依然 任 重 而 道 远 。 首 先是 因为 整体 法 律 
环境 的 欠缺 ,合同 法 律 体系 不 够 完善 ， 有 法 不 
依 和 执法 不 严 的 问题 时 有 发 生 。 其 次 ， 对 于 企 
业 来 说 ,合同 管理 意识 不 到 位 ， 造 成 合同 管理 
部 门 功能 缺失 ,缺乏 可 行 的 有 效 的 合同 管理 体 
系 和 具体 操作 流程 。 另 外 ,合同 签订 时 ， 缺 乏 
预见 性 ， 缺 少 对 合同 文本 的 分 析 ， 常 常 导致 在 
后 续 过 程 中 因为 缺少 某 些 重要 条 款 、 缺 陷 和 漏 
洞 、 双 方 对 条 款 的 理解 有 差异 及 合同 风险 预 佑 
不 足 的 问题 发 生 人 争执、 甚至 造成 整个 设备 引进 
工作 产生 不 可 挽救 的 失误 。 

合同 管理 贯穿 于 设备 引进 的 整个 过 程 之 
中 ， 只 有 全 力 以 赴 地 将 各 阶段 的 合同 管理 工作 
做 好 ， 使 合同 顺利 履约 ， 才 能 确保 设备 引进 工 
作 的 顺利 进展 。 设 备 是 企业 的 重 中 之 重 ， 设 备 
引进 的 万 无 一 失 是 企业 发 展 壮大 的 先决 条 件 。 
因此 , 设备 合同 管理 规范 化 的 重要 性 不 言 
而 喻 。 

针对 我 国 大 部 分 企业 的 实际 情况 ， 我 们 提 
出 以 下 建立 规范 化 合同 管理 机 制 需要 侧重 的 
要 点 : 

1) 提高 企业 合同 管理 意识 。 


2) 加 强 合同 管理 人 员 的 法 律 和 专业 



















































































3) 重视 对 合同 的 文本 分 析 ， 规范 和 完善 
合同 文本 。 

4) 加 强 对 合同 的 执行 ， 使 合同 的 保障 效 
力 得 到 充分 发 挥 。 
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1.1 设备 分 类 与 资产 编号 组 织 职责 





11.1 设备 管理 部 门 

1) 构成 : 部 门 负责 人 和 设备 资产 主管 
人 员 。 

2 ) 职责 : 对 所 有 生产 设备 按 规定 的 分 类 




















进行 资产 编号 并 审核 。 














11.2 财会 部 门 及 设备 使 用 单位 
1) 构成 : 部 门 负责 人 和 资产 主管 人 员 。 
2) 职责 : 贯彻 执行 设备 管理 部 门 制定 的 
设备 资产 编号 。 
1.2 设备 分 类 与 资产 编号 目的 
管理 日 的 不 同 ,设备 分 类 方式 也 有 所 不 


财会 
部 门 


同 。 详 见 本 章 1.5 节 设 备 分 类 与 资产 编号 
施 细则 。 设 备 资 产 管理 工作 中 设备 分 类 一 : 
按 资产 属性 和 行业 特点 进行 ， 所 以 本 章 将 重 
点 讲述 按 资产 属性 和 行业 特点 进行 设备 分 类 
的 内 容 。 

设备 分 类 与 资产 编号 的 目的 如 下 : 

1) 可 以 直接 从 编号 了 解 设 备 的 属 类 
性 质 。 

2 ) 便于 对 设备 数量 进行 分 类 
设备 构成 情况 。 


1.3 设备 分 类 与 资产 编号 工作 流程 


设备 分 类 与 资产 编号 ， 是 设备 验收 移交 设 
备 使 用 单位 后 纳入 资产 管理 工作 的 首要 环节 ， 
是 资产 建 账 和 统计 分 析 的 依据 ， 其 工作 流程 如 
图 2.1-1 所 示 。 

















统计 ， 掌 握 
































图 2.1-1 


14 设备 分 类 与 资产 编号 原则 


设备 的 分 类 编号 主要 应 遵循 以 下 原则 。 

1) 系统 性 : 编号 要 具有 一 定 的 系统 性 ， 
便于 分 类 和 识别 。 

2 ) 唯一 性 : 设备 资产 的 编号 必须 唯一 ， 
否则 将 无 法 进行 汇总 数据 计算 。 

3 ) 通用 性 : 企业 设备 编号 要 考虑 设备 类 














> 52 过 


设备 分 类 与 资产 编号 工作 流程 


别 和 数量 ， 为 了 便于 管理 要 全 面 考 虑 ， 尽 量 减 
少 编号 位 数 ， 使 编号 的 结构 要 简单 明了 。 

4) 实用 性 : 编号 的 目的 必须 是 要 便于 使 
用 ， 容 易 记 忆 。 

5) 可 扩展 性 : 进行 设备 资产 编号 时 要 留 
有 和 较 相 应 的 扩展 余 度 ， 一 是 对 设备 类 别 的 扩 
展 ; 二 是 对 设备 数量 的 扩展 。 编 号 要 便于 扩 
展 ， 且 扩展 追加 后 不 会 引起 设备 编号 体系 的 









































混乱 。 
1.5 设备 分 类 与 资产 编号 实施 细则 


1.5.1 设备 分 类 
1. 按 资 产 属 性 和 行业 特点 分 类 


(1 ) 国家 质量 监督 检验 检疫 总 局 和 国家 
标准 化 管理 委员 会 2010 年 1 月 10 日 发 布 了 
《固定 资产 分 类 与 代码 》 国 家 标准 ( GB/T 
14885 一 2010 )。 该 标准 按 固定 资产 的 基本 属性 
分 类 ， 适 当 兼 顾 行业 管理 的 需要 。 包 括 了 6 个 
门类 ， 其 中 2 类 为 设备 。 
固定 资产 分 类 代码 的 第 1 位 所 表示 的 6 个 
门类 如 下 : 

1) 土地 、 房 屋 及 构筑 物 。 

2 ) 通用 设备 。 
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3 ) 专用 设备 。 

4 ) 文物 和 陈列 品 。 

5 ) 图 书 和 档案 。 

6) 家 具 、 用 具 、 装 具 及 动 植物 。 

目前 各 产业 部 门 对 行业 设备 都 有 不 同 的 分 
类 方法 。 

(2) 原 第 一 机 械 工 业 部 颁发 的 《设备 统 
一 分 类 及 编号 目录 》， 将 机 械 设备 分 为 6 大 类 ， 
动力 设备 分 为 4 大 类 ,共有 10 大 类 。 其 中 包 
括 : 金属 切削 机 床 、 锻 压 设备 、 起 重 运输 设 
备 、 木 工 铸造 设备 、 专 业 生 产 用 设备 、 其 他 机 
械 设备 、 动 能 发 生 设备 、 电 器 设备 、 工 业 炉 窑 
和 其 他 动力 设备 等 。 每 一 大 类 别 又 分 为 若干 分 
类 别 ， 每 一 分 类 别 又 分 为 若干 组 别 ， 并 分 别 用 
数字 代号 表示 。 设 备 分 类 中 的 数字 代号 见 表 
2.1-1。 
























































表 2.1-1 设备 分 类 中 的 数字 代号 






























































机 械 设备 动力 设备 

大 类 别 代号 大 类 别 代号 
金属 切削 机 床 0 动能 发 生 设备 6 

锻压 设备 1 FE a BC A 7 
起 重 运 输 设 备 2 MY IP 8 
木工 铸造 设备 3 其 他 动力 设备 9 
专业 生产 用 设备 4 
其 他 机 械 设 备 5 














(3) 化 学 工业 设备 可 分 为 反应 设备 、 塔 、 
(OTP. 2eeRas. HE. SUBIR. PRI, 
机 械 泵 、 破 碎 机 械 、 起 重 设备 和 运输 设备 等 
20 类 。 

(4) 纺织 工业 设备 可 分 为 棉纺 织 设备 ， 
棉 印 染 设 备 ， 化 纤 设 备 ， 毛 、 麻 、 丝 纺织 设 
备 ， 针 织 设备 和 纺织 仪器 ， 毛 、 丝 、 针 织 、 纱 
线 染 整 设备 类 等 。 

(5 ) 冶金 工业 设备 根据 行业 特点 ， 按 联 
动机 组 加 以 分 类 ， 主 要 分 为 高 炉 、 炼 钢 炉 、 焦 
炉 、 轧 钢 及 锻压 设备 、 烧 结 机 和 动力 设备 6 


大 类 。 











2. 按 设备 在 企业 中 的 用 途 分 类 

(1) 生产 设备 ”生产 设备 是 指 企业 中 直 
接 参 与 生产 活动 的 设备 ， 以 及 在 生产 过 程 中 直 
接 为 生产 服务 的 辅助 生产 设备 。 

(2) 非 生产 设备 ” 非 生产 设备 是 指 企业 
中 用 于 生活 、 医 疗 、 行 政 、 办 公 、 文 化 、 娱 乐 
和 基建 等 方面 的 设备 。 
通常 情况 下 ,企业 设备 管理 部 门 主要 对 生 
产 设备 进行 控制 和 管理 。 

3. 按 设备 的 技术 特性 分 类 

按 设 备 本 身 的 精度 、 价 值 和 大 型 、 重 型 、 
稀有 等 特点 分 类 ， 可 分 为 高 精度 、 大 型 、 重 型 
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稀有 设备 。 所 谓 高 精度 设备 是 指 具 有 极 精 密 元 
件 并 能 加 工 精密 产品 的 设备 ; 大 型 设备 一 般 是 
指 体 积 较 大 、 较 重 的 设备 ; 重型 稀有 设备 是 指 
单一 的 、 重 型 的 和 国内 稀有 的 大 重型 设备 及 购 
置 价值 高 的 生产 关键 设备 。 
根据 国家 统计 局 颁发 的 《主要 生产 设备 
统计 目录 》， 对 高 精度 、 大 型 、 重 型 和 稀有 设 
备 的 划分 作出 了 规定 ， 凡 是 精 、 大 、 稀 设备 ， 
都 应 按照 国家 统计 局 的 规定 进行 划分 。 

4. 按 设备 在 企业 中 的 重要 性 分 类 

按照 设备 发 生 故 障 或 停机 修理 对 企业 生 
产 、 质 量 、 成 本 、 安 全 、 交 货 期 等 方面 的 影响 
程度 与 造成 损失 的 大 小 ， 将 设备 划分 为 三 类 。 

(1) 重点 设备 ”也 称 为 A 类 设备 ， 是 重 
点 管理 和 维修 对 象 ， 尽 可 能 实施 状态 监测 
维修 。 

(2) 主要 设备 ”也 称 为 B 类 设备 ， 应 实 
施 预 防 维修 。 

(3) 一 般 设备 ”也 称 为 C 类 设备 ， 为 减 
少 不 必 要 的 过 剩 修 理 ， 考 虑 到 维修 的 经 济 性 ， 
可 实施 事后 维修 。 

有 的 企业 也 将 之 分 类 为 KIO 三 个 级 别 ，K 

































































表 2.1-2 


影响 关系 选 定 依据 


表示 关键 设备 ; 工 表示 重要 设备 ;而 0 表示 一 
般 设 备 ， 与 ABC 分 类 的 意思 基本 相同 。 

重点 设备 的 划分 ， 既 考虑 设备 的 固有 因 
素 ， 又 考虑 设备 在 运行 过 程 中 的 客观 作用 ， 
两 者 结合 起 来 ,使 设备 管理 工作 更 切合 
实际 。 

(4) 重点 设备 的 评定 

1) 经 验 判定 法 : 由 设备 管理 部 门 根据 日 
常 维修 积累 的 经 验 ， 初 步 选 出 一 些 发 生 故 障 后 
对 均衡 生产 、 产 品质 量 和 安全 环保 等 影响 大 的 
设备 ， 包 括 行业 主管 部 门 规定 的 多 数 精 、 大 、 
稀 、 关 键 设备 ， 经 征询 生产 车 间 、 工 艺 部 门 的 
意见 后 ， 制 定 出 重点 设备 清单 ， 报 分 管 设备 的 
TK, Ae (或 总 师 ) 审定 。 在 实施 重点 管 
理 的 工作 中 ， 可 以 按照 实际 需要 进行 修改 与 
补充 。 

2) 分 项 评分 法 : 按 表 2. 1-2 中 的 5 个 方 
面 ， 对 每 台 主要 生产 设备 进行 评分 ， 从 中 选 
出 10% 左右 高 分 值 的 设备 作为 重点 设备 。 表 
2. 1-3 为 设备 分 项 评分 标准 示例 ， 工 厂 可 根 
据 自 己 的 具体 情况 ,拟定 本 厂 的 设备 评分 
标准 。 













































































重点 设备 的 选 定 依据 


影响 关系 





. 关键 工序 的 单一 关键 设备 
. 负荷 高 的 生产 专用 设备 



































.故障 频繁 经 常 影响 生产 的 设备 





. 台 时 价值 高 的 设备 
. 消耗 动能 大 的 设备 
. 修理 停机 对 产量 产值 影响 大 的 设备 



































1 
2 
3. 出 故障 后 影响 生产 面 大 的 设备 
4 
5 





. 负荷 高 并 对 均衡 生产 影响 大 的 
设备 





1. 精 加 工 关键 设备 
2. 质量 关键 工序 无 代用 的 设备 

3. 设备 因素 影响 工序 能 力 指数 Cp 
值 不 稳定 及 很 低 的 设备 
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1. 出 现 故 障 或 损坏 后 严重 影响 人 身 
安全 的 设备 
2. 对 环境 保护 及 作业 有 严重 影响 的 


设备 



































1. 设备 修理 复杂 程度 高 的 设备 
2. 备件 供应 困难 的 设备 
3. 易 出 故障 ， 出 故障 不 好 修 的 设备 





维修 性 方面 











影响 内 容 


时 分 


表 2.1-3 
评分 标准 


影响 内 容 


. 第 1 章 as2 关 sse 网 


设备 分 项 评分 标准 示例 





评分 标准 

















于 制 计算 
用 率 














10 


超过 100% ， 即 有 时 三 
班 生产 





80% ~100% ， 基 本 上 满 
两 班 ， 有 时 还 要 加 班 





购置 价格 


20 万 元 上 





8 万 ~20 万 元 





2 万 ~8 万 元 





2 万 元 以 下 





60% ~80% ， 
但 负荷 不 满 


即 开 两 班 ， 





60% 以 下 ， 即 一 班 稍 多 
或 不 足 一 班 























率 在 80% 以 上 , 无 
设备 和 迁 回 工艺 





























设备 对 作业 人 
员 安 全 及 环境 污 


染 影 响 的 程度 


有 严重 影响 








有 较 大 影响 





有 一 定 影 响 





稍 有 影响 


























率 在 80% Wk, A 
HERTS, HAC 


















































RTE 60% 































































































故障 停机 对 生 














自 车 间 分 总 成 装配 
5) 





p 


大 小 


影响 程度 的 


和 班组 生产 任务 日 


























向 单机 生产 任务 日 








要 参数 最 后 精 加 工 关 
键 设备 











质量 关键 工序 的 设备 








对 零件 主 
的 设备 











其 他 对 质量 有 一 定 影 只 
的 设备 





























质量 的 稳定 性 


sai Be ZG Val AB hs BBE 
























































设备 修理 复杂 
程度 


机 械 修理 复杂 系数 二 20 
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机 械 修 理 
~20 








机 械 修 理 复 


8~12 





机 械 修 理 复杂 系数 =5 ~7 





故障 频次 与 停 
机 人 台 时 


以 
以 


平均 每 月 发 生 故障 3 次 
上 ， 或 故障 停机 8 台 时 
上 的 设备 














平均 每 月 发 生 故 障 2 ~3 





次 ， 或 故障 停机 6 ~ 8 台 时 


的 


设备 





平均 每 月 发 生 故 障 1 ~2 





次 ， 或 故障 停机 4 ~6 台 时 


的 设备 








以 





平均 每 月 发 生 故 障 1 次 
下 ,或 故障 停机 2 ~4 A 








时 的 设备 





备件 情况 

















:供应 困难 , 7 




























































































备件 供应 正常 的 





>b55<« 


篇 。 资产 台 账 知识 管理 篇 





以 上 主要 是 生产 制造 类 型 企业 设备 重要 度 
的 评价 标准 。 不 同性 质 的 企业 之 不 同 用 途 的 设 
备 ， 其 重要 度 评价 标准 也 会 有 所 不 同 。 例 如 ， 
游乐 设施 的 重要 度 要 将 安全 评价 放 在 第 一 位 ; 
服务 性 设备 要 将 服务 质量 放 在 第 一 位 ， 流 程 设 
备 停 机 影响 对 上 下 游 影 响 巨 大 的 ， 要 将 设备 可 
靠 性 评价 放 在 第 一 位 。 


设备 资产 编号 


资产 编号 用 来 区 别 设备 资产 中 某 一 设备 与 
其 他 设备 ， 故 每 台 设备 均 应 有 自己 的 编号 。 设 
备 如 有 调 出 或 损坏 报废 ,其 资产 编号 永远 保 
留 ， 不 用 新 进 厂 的 同型 号 或 其 他 任何 设备 补充 
该 资产 编号 。 

1. 固定 资产 分 类 与 代码 
国家 质量 监督 检验 检疫 总 局 和 国家 标准 化 
管理 委员 会 发 布 的 《 固定 资产 分 类 与 代码 》 
国家 标准 ( GB/T 14885 一 2010 )， 采 用 4 层 7 位 




















1.5.2 






























































大 类 别 代号 (0-9) 








组 别 代号 (0-9) 
分 类 别 代号 (0-9) 





数字 代码 表示 ， 第 1 位 表示 门类 , 第 2、3 位 
表示 大 类 ; 第 4、5 位 表示 中 类 ; 第 6、7 位 表 
示 小 类 。 其 代码 构成 如 图 2. 1-2 所 示 。 


一 一 一 第 6 、7 位 表示 小 类 

第 4、5 位 表示 中 类 

第 2、3 位 表示 大 类 
第 1 位 表示 门类 


图 2.1-2 国定 资产 分 类 代码 构成 
































国定 资产 分 类 代码 的 大 类 、 中 类 和 小 类 中 
的 代码 “99” 为 收容 项 ， 主 要 用 于 该 项 尚未 
列 出 的 固定 资产 。 

2. 设备 统一 分 类 及 编号 目录 

原 第 一 机 械 工 业 部 颁发 的 《设备 统一 分 
类 及 编号 目录 》， 属 于 固定 资产 的 设备 ， 其 资 
产 编号 由 两 段 数字 组 成 ， 两 段 之 间 为 一 横 线 。 
表示 方法 如 图 2. 1-3 所 示 。 


























建 账 顺序 号 























图 2.1-3 设备 资产 编号 组 成 


3. 常见 的 五 段 式 资产 编号 方法 

1) 第 一 段 为 “资产 大 类 ” 段 ， 此 段 与 会 
计 核 算 科 目 形 成 对 应 关系 ， 同 时 体现 资产 的 
分 类 。 

2) 第 二 段 为 “资产 中 类 ” 段 ， 是 大 类 的 
进一步 细 化 。 

3) 第 三 段 为 “资产 小 类 ” 段 ， 是 对 资产 
中 类 的 进一步 细 化 。 

4) 第 四 段 为 “资产 备用 ”， 主 要 是 为 了 
适应 编号 的 扩展 而 设置 的 。 

5) 第 五 段 为 “序列 号 ”， 
资产 按 序列 进行 编号 。 
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是 对 该 类 设备 


1.6 设备 分 类 与 资产 编号 的 评价 激励 

对 设备 分 类 与 资产 编号 满足 : 可 以 直接 从 
编号 了 解 设备 的 属 类 性 质 ， 便 于 对 设备 数量 进 
行 分 类 统计 ， 掌 握 设 备 构成 情况 。 

在 企业 里 ， 因 为 设备 编码 的 不 严谨 ,会 
造成 某 同 一 设备 编码 不 同 ， 或 者 不 同 设备 
同一 编码 ， 这 两 方面 的 问题 都 造成 设备 管 
理 的 混乱 。 
































奖励 ; 反之 ， 对 于 编码 失误 、 管 理 无 序 的 应 该 
给 予 处 罚 。 


1.7 设备 分 类 与 资产 编号 的 案例 分 析 


国家 质量 监督 检验 检疫 总 局 和 国家 标准 化 
管理 委员 会 发 布 了 《固定 资产 分 类 与 代码 》 
国家 标准 ( GB/T 14885—2010 ) 和 原 第 一 机 
械 工 业 部 颁发 的 《设备 统一 分 类 及 编号 目录 》 
均 对 设备 分 类 及 代码 进行 了 规定 。 

如 : 《固定 资产 分 类 与 代码 》 国 家 标准 
( GB/T 14885—2010 ) 对 代码 2100000“ 机 械 
设备 ”中 的 “金属 加 工 设备 ”规定 的 分 类 与 
代码 见 表 2. 1-4: 

表 2.1-4 金属 加 工 设备 分 类 和 代码 

代码 分 类 

金属 加 工 设 备 



































2100900 


2100901 


2100902 








2100903 


2100904 











2100905 





2100906 热处理 设备 


2100907 金属 切割 设备 








2100908 金属 焊接 设备 














2100909 面 处 理 设备 
粉末 冶金 设备 
2100911 通用 工业 和 罕 炉 


其 他 金属 加 工 设备 











2100910 














2100999 
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又 如 ， 顺 序号 为 20 立 式 车 床 ， 从 《设备 
统一 分 类 及 编号 目录 》 中 查 出 ， 大 类 别 号 为 
0， 分 类 别 号 为 1， 组 别 号 为 5， 其 编号 为 
015 -020; 按 同样 的 方法 ， 顺 序号 为 15 的 电 
焊 机 ， 其 编号 为 753 -015. 

1.8 设备 分 类 与 资产 编号 的 创新 方向 

目前 企业 设备 分 类 及 编号 方式 ， 普 遍 采 用 
稼 见 的 五 段 式 资产 编号 方法 ， 代 号 各 不 相同 。 
建议 企业 在 进行 设备 资产 编号 时 ， 应 将 本 企业 
的 传统 编号 方法 与 统一 分 类 编号 方法 恰当 地 结 
合 起 来 ， 以 达到 前 述 分 类 编号 的 目的 即 可 。 便 
于 各 企业 ， 特 别 是 同行 业 企业 ,统一 统计 口 
径 ， 进 行 数字 交流 。 

为 了 实现 编号 的 准确 、 科 学 化 ， 可 运用 计 
算 机 进行 信息 化 管理 ， 并 采取 较 先 进 的 条 形 码 
形式 。 
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2.1 设备 台 账 和 设备 卡片 组 织 职责 


2.1.1 构成 
由 设备 管理 部 门 、 财 会 部 门 和 设备 使 用 单 
位 构成 。 
2.1.2 职责 

设备 验收 移交 生产 后 ， 设 备 管理 部 门 、 财 
会 部 门 和 设备 使 用 单位 均 应 结合 管理 业务 建立 
设备 台 账 并 定期 修改 ;并 均 应 建立 单 台 设备 的 
国定 资产 卡片 ， 一 式 三 套 ， 各 执 一 套 。 
2.2 设备 台 账 和 设备 卡片 目的 

设备 资产 卡片 是 设备 资产 的 凭证 ， 便 于 核 
对 资产 ,保证 账 物 相 符 ; 设备 台 账 是 掌握 企业 

表 2.2-1 









































配套 电机 


制造 厂 ( 国 )| ， 
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设备 资产 状况 ,反映 企业 各 种 类 型 设备 拥有 
量 、 设 备 分 布 及 其 变动 情况 的 主要 依据 。 


2.3 设备 台 账 和 设备 卡片 工作 流程 


第 1 章 已 述 ， 其 数据 主要 来 源 于 设备 订货 
合同 、 使 用 说 明 书 和 安装 移交 验收 单 等 。 


2.4 设备 台 账 和 设备 卡片 制度 规范 


按照 财务 管理 规定 ， 企 业 于 每 年 末 由 财会 
部 门 、 设 备 管理 部 门 与 使 用 保管 单位 组 成 设备 
清点 小 组 ， 对 设备 资产 进行 一 次 现场 清点 。 要 
求 做 到 账 账 相符 、 账 卡 物 相符 ; 对 实物 与 台 账 
MGW, DARA, Haas, ETI 
务 处 理 。 清 点 后 填报 设备 清点 登记 表 见 
表 2.2-1。 





























设备 清点 登记 表 
单位 

















出 厂 编号 



















































































2.5 设备 台 账 和 设备 卡片 实施 细则 


2.5.1 建立 设备 台 账 

1. 建立 设备 台 账 的 准备 工作 

建立 设备 台 账 前 ， 必 须 先 建立 和 健全 设备 
的 原始 赁 证， 如 设备 的 验收 移交 单 、 调 拨 单 和 








表 2.2-2 设备 调拨 单 


设备 编号 
































报废 单 等 ， 依 据 这 些 原 始 单据 建立 和 登载 各 种 
设备 台 账 。 同 时 ， 要 及 时 了 解 设 备 资 产 的 动 
态 ， 为 清点 设备 、 进 行 统计 和 编制 维修 计划 提 
供 依据 ， 提 高 设备 资产 利用 率 。 以 下 几 份 表单 
反映 了 设备 变动 情况 ,它们 分 别 为 设备 调 
拨 单 ( 表 2.2-2)、 设备 安装 验收 移交 单 
( 表 2.2-3 ) 和 设备 报废 申请 表 ( 表 2. 2-4 )。 






































日 期 年 月 日 
设备 使 用 状况 
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设备 名 称 






































调 出 部 门 调 出 部 门 
设备 保管 人 负责 人 
调和 人 部 门 调 人 部门 
设备 保管 人 负责 人 










































































表 2.2-3 设备 安装 验收 移交 单 





设备 名 称 型 号 规格 
制造 厂 名 出 厂 编号 
更 新 改造 ( ”) 基建 ( ) 外 形 尺 寸 : 

展 基 金 ( 。 ) 技 改 措施 (  ) (长 x 宽 x 高 ) JK 
LIS 





























































































































型 号 功率 










































































检验 或 试车 记录 ， 中 设备 精度 检验 单 份 











@) 切削 试验 记录 单 份 
@@ 其 人 


























调和 人 时 已 | 调和 时 已 
: 限 | 提 折 旧 





























设备 
价值 





































































































移交 部 门 财务 部 门 






































TE: 一 式 四 份 : 移交 、 使 用 、 管 理 、 财 务 部 门 各 一 份 。 
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表 2.2-4 
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设备 报废 申请 表 
填写 日 期 ; 













































































设备 管理 部 门 





填 表 人 : 

2. 设备 台 账 的 编制 

设备 台 账 一 般 有 两 种 编排 形式 : 一 种 是 设 
备 分 类 编号 台 账 ， 按 类 组 代号 分 页 ， 按 资产 编 
号 顺序 排列 ， 可 便利 新 增设 备 的 资产 编号 和 分 
类 分 型 号 的 统计 ; 男 一 种 是 按 车 间 ( 科室 )、 
班组 (生产线 ) 顺序 排列 编制 设备 使 用 单位 
的 设备 台 账 ， 这 种 形式 便于 生产 和 维修 计划 管 
理 及 年 终 设备 资产 清点 。 以 上 两 种 台 账 分 别 汇 
总 ， 构 成 企业 设备 总 台 账 。 这 两 种 台 账 可 以 采 
用 同一 表格 样式 。 
设备 卡片 
台 设备 的 固定 资产 卡片 登记 设备 的 资产 
编号 、 固 有 数据 及 变动 记录 ， 并 按 使 用 保管 单 
位 ( 车间、 科室 、 班 组 等 ) 的 顺序 建立 卡片 
册 。 随 着 设备 的 调动 、 调 拨 、 新 增 和 报废 ， 卡 









































2. S. 2 











财务 部 门 意见 


审核 人 : 
片 位 置 可 以 在 卡片 册 内 调整 、 补 充 或 抽出 
注销 。 
2.6 





设备 台 账 和 设备 卡片 的 评价 激励 

设备 资产 卡片 是 设备 资产 的 赁 证， 便于 核 
对 资产 ， 保 证 账 物 相符 ; 设备 台 账 是 掌握 企业 
设备 资产 状况 ,反映 企业 各 种 类 型 设备 拥有 
量 、 设 备 分 布 及 其 变动 情况 的 主要 依据 。 账 账 
相符 、 账 卡 物 相符 ， 对 实物 与 台 账 不 符 的 ， 及 
时 提出 和 僵 亏 报告 的 ， 应 及 时 对 处 理 者 予以 奖 
励 ; 否则 予以 处 罚 。 


2.7 设备 台 账 和 设备 卡片 的 案例 分 析 


表 2.2-5~ 表 2.2-7 是 某 企 业 使 用 的 设备 
台 账 和 设备 卡片 。 
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表 2.2-5 设备 台 账 








设备 类 别 
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表 2.2-6 设备 卡片 (正面) 





























制造 厂 三 编号 


出 厂 日 期 











投产 日 期 








型 号 、 规 格 





分 类 折旧 年 限 











机 























资产 原 值 资金 来 源 资产 所 有 权 








型 号 

















表 2.2-7 设备 卡片 (AH) 
电动 机 途 功率 /kW 






































变动 记录 





调 出 单位 已 提 折 旧 






































型 








_ 处 理 功能 ， 设 备 资产 台 账 、 卡 片 可 以 应 用 条 到 
、\ 几 4 lz Er 3 人 |3 
2.8 设备 合 账 和 设备 卡片 的 创新 方向 。 或 射频 识别 ( REID ) HAM, BORE 


计算 机 管理 是 设备 管理 电子 化 的 大 趋势 ， ”便于 计算 机 查询 。 
为 了 便于 计算 机 管理 ， 加 强 修改 、 查 询 等 数据 


1 
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3.1 设备 档案 与 资料 管理 组 织 职责 


3.1.1 设备 管理 部 门 


职责 : 设立 设备 档案 室 和 设备 资料 室 及 相 
应 的 管理 人 员 ， 档 案 资 料 人 员 按 目录 要 求 定期 
收集 、 整 理 有 关 资 料 ， 完 善 档案 资料 条 目 ， 充 
实 档案 资料 内 容 。 负 责 设 备 档案 、 资 料 的 汇 
集 、 保 管 和 借阅 工作 。 为 每 台 主 要 生产 设备 建 
立 设备 档案 ,对 精密 、 大 型 、 重 型 稀有 、 关 键 
设备 ， 重 要 进口 设备 ， 以 及 起 重 设 备 、 压 力 容 
器 等 的 设备 档案 与 资料 ， 要 作为 重点 进行 
管理 。 


3.1.2 企业 维修 部 门 和 生产 车 间 ( 分 厂 ) 
职责 : 设立 设备 资料 员 ， 保 存 常用 资料 。 
3.2 设备 档案 与 资料 管理 目标 


各 种 档案 与 资料 种 类 齐全 、 实 用 ; 各 种 
档案 与 资料 整洁 、 规 范 化 ; 各 种 档案 与 资料 
的 内 容 、 数 据 与 说 明 要 完整 、 准 确 、 真 实 、 
系统 、 精 练 ; 按时 填写 、 归 档 , 保持 成 套 
性 ; 排列 合理 ,方便 使 用 ; 使 用 充分 ,发 挥 
作用 。 


3.3 设备 档案 与 资料 管理 工作 流程 


设备 档案 与 资料 管理 工作 流程 如 图 2. 3-1 
所 示 。 


3.4 设备 档案 与 资料 管理 要 求 
























































3.4.1 设备 档案 与 资料 管理 基本 要 求 


1 ) 设备 档案 实行 单 台 保管 办 法 。 设 备 档 
案 应 随 设备 购置 而 建立 ， 随 设备 转让 而 转 出 ， 
随 设备 报废 而 注销 ( 有 借鉴 价值 的 转 为 资料 
保存 )。 

2) 进口 设备 的 图 样 、 资 料 应 及 时 组 织 翻 
译 并 复制 。 

3 ) 设备 档案 仅 供 查询 或 复制 , 不 得 借 
出 ， 防 止 丢失 。 设 备 资料 借阅 要 有 相应 手续 。 
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4) 建立 设备 档案 与 资料 的 目录 和 卡片 ， 
以 方便 使 用 者 查找 和 检索 。 


设备 档案 的 编制 要 求 


1 ) 档案 要 求 刘 全、 整洁、 规范 、 统 一 、 
按时 填写 。 对 于 有 历史 情况 的 ， 应 建立 基础 资 
料 目 录 登 记 册 ， 以 便于 查找 。 

2) 对 于 有 关 总 结 、 文 件 、 报 表 等 文字 材 
料 ， 要 求 精 练 、 概 括 、 工 整 、 美 观 。 

3 ) 一 律 用 黑色 签字 笔 工 整 书写 ， 数据 和 
编号 采用 阿拉 伯 数 字 。 

4 ) 技术 档案 中 的 图 样 要 求 按 国家 标准 复 
制 ， 做 好 折 琶 ,正面 向 外 ， 标 题 栏 角 露 在 右 下 
角 ; 照片 要 附 有 编号 ， 填 清 说 明 。 

5 ) 原始 检修 交工 文件 要 装订 整齐 ， 按 顺 
序 排列 编号 ， 保 存 于 设备 技术 档案 内 。 

6) 各 类 资料 要 求 逐 页 编号 。 凡 未 铅 印 编 
号 的 ， 在 右上 角 用 阿拉 伯 数 字 书 写 编号 。 

7 ) 设备 管理 部 门 及 各 单位 要 善于 应 用 各 
类 档案 数据 ， 逐 月 对 设备 状况 进行 综合 分 析 。 


收集 编制 资料 注意 事项 


(1 ) 技术 资料 应 分 类 编号 ， 编 号 方法 应 
适应 计算 机 辅助 管理 。 

(2 ) 新 购 设备 的 随机 技术 资料 应 及 时 
复制 ， 进 口 设备 的 技术 资料 应 及 时 翻译 和 
复制 。 

(3) 从 本 企业 的 情况 出 发 ,制定 各 种 维 
修 技术 文件 的 典型 格式 及 内 容 和 典型 图 样 的 技 
术 条 件 ， 既 有 利于 技术 文件 和 图 样 的 统一 性 ， 
又 可 节约 人 力 。 

(4) 严格 执行 图 样 、 技 术 文 件 设计 、 编 
制 、 审 查 、 批 准 及 修改 程序 。 

(5 ) 重视 外 国 技术 标准 与 中 国 技术 标准 
的 对 照 和 转化 ， 以 及 中 国 新 旧 技 术 标准 的 对 照 
和 转化 。 

(6) 对 设备 维修 工艺 、 备 件 制造 工艺 、 
维修 质量 标准 等 技术 文件 ， 经 过 生产 验证 和 吸 
收 先进 技术 ， 应 定期 复查 ,不 断 改进 。 





3.4.2 






































3.4.3 
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各 部 门 设备 管理 部 门 及 
总 经 理 相关 技术 、 维 修 档案 室 档案 借阅 人 
负责 人 会 
步 又 人 员 


SRR 


档 
案 
的 
形 
成 
与 
归 
档 


档案 
清点 





审批 





拟定 《设备 档 
案 管 控制 度 》 

















整理 设备 文件 
资料 ， 并 进行 
分 类 、 编 号 

编制 《设备 档 
案 查 阅 目 录 》 


查阅 《设备 档 
案 查 阅 目 录 》 














填写 《设备 档 
案 借 阅 登 记 
表 》 


档案 归 位 ， 并 









密级 文件 ， 阅 读 
后 签字 确认 即 
可 离开 档案 室 


普通 文件 ， 核 对 
借阅 文档 数量 
后 签字 确认 ， 并 
带 出 档案 室 





定期 清点 


图 2. 3-1 设备 档案 与 资料 管理 工作 流程 
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(7) 设备 图 册 是 设备 维修 工作 的 重要 基 
础 技术 资料 。 有 关 图 册 的 编制 方法 和 技术 要 
求 ， 可 参阅 1993 年 机 械 工 业 出 版 社 出 版 的 
《机 修 手册 》 第 1 卷 第 1 篇 第 1 章 。 编 制 、 积 
累 设备 图 册 应 注意 以 下 几 点 。 

1) 尽 可 能 地 利用 维修 设备 的 机 会 ， 校 对 
已 有 的 图 样 和 测绘 新 图 样 。 

2) 拥有 量 较 多 的 同型 号 设备 ， 由 于 出 厂 
年 份 不 同 或 制造 厂 不 同 ， 其 设计 结构 可 能 有 局 
部 改进 。 因 此 ， 对 早期 已 编制 的 图 册 应 与 近期 
购 入 的 设备 ( 包括 不 同 制造 厂 出 品 的 设备 ) 
进行 必要 地 核实 ， 并 在 维修 中 逐步 使 同型 号 设 
备 的 备件 通用 化 。 

3 ) 注意 发 现 同一 制造 厂 系列 产品 的 零 部 
件 的 通用 化 。 

4) 建立 液压 元 件 、 密 封 件 、 滚 动 轴 承 、 
皮带 、 链 条 、 电 气 电子 元 件 等 外 购 件 的 统计 
表 ， 将 各 种 设备 所 用 的 上 述 外 购 件 ， 按 功能 、 
型 号 规格 分 别 统计 ， 并 注意 随 设备 增 减 在 统计 
表 上 增补 或 删除 ， 以 利于 在 设备 维修 中 通过 改 
换 逐 步 扩大 通用 化 和 进口 设备 外 购 件 的 国 
产 化 。 

5 ) 设备 改装 经 生产 验证 合格 后 ， 应 及 时 
将 改装 后 的 图 样 按 设计 修改 工作 程序 纳入 
图 册 。 


3.5 设备 档案 与 资料 管理 实施 细则 














































































































3.5.1 设备 档案 与 资料 内 容 


1. 设备 档案 中 保存 的 资料 

设备 档案 一 般 包括 设备 前 期 与 设备 投产 后 
两 个 时 期 积累 的 资料 ， 分 列 如 下 : 

(1 ) 设备 前 期 部 分 主要 资料 

1 ) 设备 选 型 和 技术 经 济 论证 。 

2) 设备 购置 合同 ( 副本 )。 

3 ) 设备 购置 技术 经 济 分 析 评 价 。 

4) 自制 专用 设备 设计 任务 书 和 鉴定 书 。 

5 ) 检验 合格 证 及 有 关 附 件 。 

6 ) 设备 装 箱 单 及 设备 开 箱 检 验 记 录 ( 包 
括 随机 备件 、 附 件 、 工 具 及 文件 资料 )。 

7) 进口 设备 索赔 资料 〈 复印 件 )。 
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8) 设备 安装 调试 记录 、 精 度 检 验 记 录 和 
验收 移交 书 。 

(2) 设备 投产 后 主要 资料 

1 ) 设备 登记 卡片 。 

2) 设备 使 用 初期 管理 记录 。 

3) 开动 台 时 记录 。 

4) 使 用 单位 变动 情况 记录 。 

5 ) 设备 故障 分 析 报 告 。 

6) 设备 事故 报告 。 

7 ) 定期 检查 和 监测 记录 。 

8) 定期 维护 与 检修 记录 。 

9) 大 修 任务 书 与 竣工 验收 记录 。 

10 ) 设备 改装 和 改造 记录 。 

11) 设备 封存 ( 启用 ) 单 。 

12 ) 修理 、 改 造 费用 记录 。 

13 ) 设备 报废 记录 。 

14 ) 其 他 。 

2. 设备 资料 内 容 

设备 管理 资料 包括 为 加 强 设备 管理 ， 各 级 
设备 管理 部 门 及 企业 所 制订 或 编写 的 法 规 、 制 
度 、 规 程 和 标准 等 资料 。 一 般 包 括 : 

C1) 设备 综合 管理 资料 明细 

1) 国家 、 行业、 地 方 有 关 设 备 管 理 
文件 。 

2) 企业 设备 管理 方针 目标 。 

3 ) 年 度 工作 计划 与 工作 总 结 。 

A) 企业 设备 资产 管理 规章 制度 。 

5 ) 设备 资产 管理 状况 年 报 。 

6 ) 专项 请 示 、 报 告 及 批文 。 

(2 ) 设备 资产 管理 与 技术 管理 资料 明细 

1 ) 设备 分 类 及 编号 目录 。 

2) 大 型 、 重 型 稀有 、 高 精度 设备 标准 。 

3 ) 设备 完好 标准 。 

4) 设备 操作 、 维 护 、 检 修 规 程 。 

5) 设备 润滑 手册 ( 含 进 口 油 品 与 国产 油 
品 对 照 表 )。 

6 ) 设备 修理 技术 标准 。 

7 ) 设备 修理 复杂 系数 。 

8 ) 特种 设备 预防 性 试验 规程 。 

9 ) 机 修 手 册 。 

10 ) 电 修 手册 。 







































































11 ) 机 械 设 备 备品 配件 手册 。 

12 ) 通用 设备 易 损 件 目录 。 

13) 电气 元 件 手册 ( 含 进 口 设 备 元 件 与 
国产 元 件 对 照 表 )。 

14) 机 械 设 计 手 册 。 

15 ) 产品 样本 。 

16 ) 专业 期 刊 。 

17) 翻译 用 工具 书 。 


设备 档案 与 资料 的 管理 内 容 


1. 设备 档案 与 资料 的 管理 内 容 

1) 按 上 述 所 列 明细 ,确定 本 企业 (车 
间 ) 应 建立 档案 与 资料 明细 ， 分 类 编码 。 

2) 按 设备 类 别 和 使 用 要 求 ， 确 定 主要 机 
型 生产 设备 的 档案 与 资料 明细 ， 建 立 目录 和 卡 
片 ， 以 方便 使 用 者 查找 和 检索 。 

3) 明确 各 项 资料 的 来 源 、 收 集 途 径 和 
任 人 员 ,以 及 借阅 办 法 、 ei 
权限 。 

4 ) 明确 每 台 设备 档案 与 资料 的 存放 地 点 
和 保管 人 员 。 

5 ) 根据 企业 生产 的 发 展 和 现代 化 管理 水 
平 的 提高 ， 对 档案 资料 的 内 容 和 表格 形式 应 不 
断 改 进 ， 对 资料 明细 应 进行 科学 分 类 ， 编 码 逐 
步 实 现 计算 机 管理 档案 资料 内 容 的 网 上 查询 。 

设备 档案 资料 按 每 台 单 机 整理 存放 在 设备 
档案 袋 内 ， 档 案 编号 应 与 设备 编号 一 致 。 设 备 
档案 袋 由 设备 管理 部 门 的 档案 资料 管理 员 负 责 
管理 ,保存 在 设备 档案 柜 内 ， 按 编号 顺序 排 
列 ， 定 期 进行 登记 和 资料 人 袋 工作 。 

至 于 设备 说 明 书 、 设 计 图 样 、 图 册 、 底 

图 、 维 护 操作 规程 、 典 型 检修 工艺 文件 等 ， 通 

稼 都 作为 设备 的 技术 资料 由 设备 资料 室 保管 和 

复制 供应 ， 均 不 纳入 设备 档案 袋 管理 。 
le 

) 资料 的 搜集 ”搜集 与 设备 活动 有 直 

如 设备 经 过 一 次 修理 后 ， 更 换 
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要 进行 去 粗 取 精 、 
进入 档案 的 资料 具有 科学 性 与 系统 性 ， 提 高 其 


删 繁 就 简 地 整理 与 分 析 ， 使 





可 用 价值 。 

(3) 资料 的 利用 ”只 有 充分 使 用 ,才能 
发 挥 设备 档案 的 作用 。 为 了 实现 这 一 目的 ， 必 
须 建 立 设备 档案 的 目录 和 卡片 ， 以 方便 使 用 者 
查找 和 检索 。 

3. 技术 资料 的 来 源 

企业 的 维修 技术 资料 主要 来 源 于 以 下 几 个 
方面 。 

1) 购置 设备 ( 特别 是 进口 设备 ) 时 ， 除 
出 造 三 按 常规 随机 提供 的 技术 资料 外 ， 可 要 求 
出 造 三 供 应 其 他 必要 的 技术 资料 ， 并 列 入 合同 
条 球 。 

2) 在 使 用 过 程 中 ， 按 需要 向 制造 三 、 其 
他 企业 、 科 技 书 店 和 专业 学 术 团 体 等 购买 。 

3 ) 企业 结合 预防 维修 和 故障 检修 ， 自 行 
测绘 和 编制 。 


3.6 设备 档案 与 资料 管理 的 评价 激励 


对 各 种 档案 与 资料 种 类 齐全 、 实 用 ; 各 种 
档案 与 资料 整洁 、 规 范 化 ; 各 种 档案 与 资料 的 
内 容 、 数 据 与 说 明 要 完整 、 准 确 、 真 实 、 系 
统 、 精 练 ; 按时 填写 、 归 档 ， 保 持 成 套 性 ; 排 
列 合 理 ， 方 便 使 用 ; 使 用 充分 ， 发 挥 作 用 等 情 
况 ， 对 设备 档案 与 资料 管理 目标 完成 好 者 应 给 
予 奖励 ; 否则 ， 给 予 处 罚 。 


3.7 设备 档案 与 资料 管理 案例 分 析 
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3.7.1 设备 档案 管理 办 法 主要 内 容 


1) 几 主 要 生产 设备 均 要 按 单 台 建立 档 
案 ， 档 案 袋 应 附 有 目录 ， 并 随 材 料 汇 和 人 时 增 
添 。 档 案 目录 主要 包括 归档 时 间 、 材 料 内 容 、 
页 数 、 经 手 人 等 项 。 

2 ) 新 设备 购 建 转 入 固定 资产 时 ， 即 应 建 
立 档案 ， 随 机 原始 记录 资料 应 随即 转 入 档案 ; 











和 修复 的 主要 零 部 件 的 清单 、 修 理 后 的 精度 与 
性 能 检查 单 等 ， 对 今后 研究 和 评价 设备 的 活动 
有 实际 价值 ， 需 要 进行 系统 的 搜集 。 

(2) 资料 的 整理 对 搜集 的 原始 资料 ， 











自制 设备 在 转 和 人 固定 资产 时 建立 档案 ， 有 关 说 
明 、 图 样 和 资料 均 应 归 和 人 ; 旧 设 备 调和 时， 应 
向 原单 位 索取 档案 资料 ， 经 核对 无 误 重新 建 档 
案 ， 继 续 管理 。 
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篇 “资产 台 账 知识 管理 篇 


3) 设备 调 出 时 ， 档 案 应 随机 调 走 ， 对 于 
企业 整顿 而 关 停 并 转 的 单位 ， 更 要 注意 档案 的 
保管 移交 。 设 备 报废 但 尚未 拆除 时 ， 档 案 应 暂 
存 。 报 废 拆除 后 ， 其 档案 中 有 价值 的 部 分 可 转 
给 资料 室 ， 其 他 撤销 。 

4) 各 单位 要 在 设备 管理 部 门 负责 人 领导 
下 ， 建 立 设备 档案 室 ( 组 ) 或 设备 档案 专柜 ， 
由 专人 专职 或 兼职 负责 档案 的 集中 管理 。 管 理 
人 员 要 掌握 科技 基础 知识 和 具备 一 定 工 作 能 
力 ， 并 尽量 保证 人 员 相 对 稳定 ， 使 其 比较 熟悉 
业务 ， 便 于 服务 。 管 理 人 员 调 动工 作 时 ， 必 须 
履行 清点 、 交 接手 续 。 

5 ) 档案 管理 人 员 要 按期 将 汇 人 档案 的 材 
料 收集 、 汇 总 、 登 记 入 档 。 收 集 、 汇 总 时 ， 管 
理 人 员 要 认真 检查 材料 的 质量 ， 不 符合 规定 的 
应 要 求 重 写 。 

6 ) 档案 材料 质量 要 求 : 材料 纸张 完整 清 
洁 。 纸 张 规格 一 般 大 于 或 为 16 开 ， 内 容 完整 ， 
字迹 清晰 。 不 得 用 铅笔 书写 ; 责任 者 应 签字 并 
注 明 日 期 。 

7 ) 档案 材料 需要 补充 与 修改 时 ， 要 经 过 
主管 部 门 负 责 人 批准 ， 经 办 人 要 签字 。 材 料 复 
制 也 应 经 批准 。 

8 ) 档案 材料 不 许 外 借 。 属 于 归档 内 容 的 
材料 不 允许 个 人 保存 。 档 案 材 料 丢 失 、 损 坏 要 
追究 责任 。 责 任 者 应 接受 处 分 或 赔偿 损失 。 

9 ) 要 改善 档案 存放 条 件 ， 采 取 措 施加 强 
对 档案 的 保管 ， 防 止 丢 失 、 损 坏 、 受 潮 、 虫 蚀 
等 情况 。 

10 ) 设备 管理 部 门 要 定期 对 设备 的 档案 
资料 进行 检查 ， 原 存档 材料 不 齐全 的 ， 应 积极 
采取 措施 进行 收集 与 补充 ， 出 厂 技 术 文 件 及 安 
装 验 收音 应 尽量 补 齐 。 无 法 补 齐 的 内 容 ， 应 根 
据 现在 了 解 的 情况 ， 整 理 出 简要 文字 说 明 汇 入 
档案 。 


3.7.2 



















































































设备 资料 室 管理 制度 


1 ) 严格 执行 资料 入 、 出 库 及 借阅 手续 。 
资料 入 库 或 修改 时 ， 必 须 填写 技术 资料 入 库 单 
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或 修改 通知 单 ， 经 有 关 技 术 人 负责 人 签字 ， 并 经 
资料 员 清 点 无 误 ， 以 保证 资料 的 完整 性 和 正 
确 性 。 

2 ) 按 有 关 人 员 的 申请 ， 及 时 提供 复制 的 
资料 以 满足 维修 工作 需要 。 

3 ) 重要 的 独 本 技术 资料 一 般 不 外 借 ， 只 
允许 在 资料 室 阅 览 。 

4) 长 期 不 归还 的 借 出 资料 ， 应 索 回 ; 如 
有 丢失 和 损坏 ， 应 适当 罚款 。 

5 ) 对 长 期 使 用 已 破损 或 模糊 不 清 的 资 
料 ， 经 主管 领导 批准 及 时 换 新 。 

6) 对 已 无 使 用 价值 的 技术 资料 ， 须 经 有 
关 人 员 鉴 定 并 填写 报废 鉴定 书 ， 报 主管 领导 批 
准 后 报废 。 

7) 建立 资料 账 、 卡 ， 并 定期 〈 至 少 每 年 
一 次 ) 清点 ， 做 到 账 、 卡 、 物 一 致 。 发 现 丢 
失 应 及 时 报 主管 领导 处 理 。 

8 ) 更 换 资料 管理 人 员 时 ， 必 须 全 面 清点 
资料 ， 并 办 理 交接 手续 。 

9 ) 做 好 防火 、 防 潮 、 防 蛙 等 工作 。 


3.8 设备 档案 与 资料 管理 创新 方向 


根据 企业 生产 的 发 展 和 现代 化 管理 水 平 的 
提高 ， 对 档案 资料 的 内 容 和 表格 形式 应 不 断 改 
进 ， 对 资料 明细 应 进行 科学 分 类 ， 编 码 逐 步 实 
现 计算 机 管理 档案 资料 内 容 的 网 上 查询 。 

知识 资产 目前 已 经 成 为 固定 资产 之 外 重要 
的 资产 ， 引 起 企业 的 重视 ,交互 式 电子 技术 手 
册 ( IETM ) 被 越 来 越 多 企业 所 采用 。 就 是 利 
用 计算 机 信息 技术 将 设备 按照 树 状 结构 展开 到 
零件 级 别 ， 每 一 部 分 的 拆 解 或 者 安装 均 有 具体 
说 明 ， 文字 说 明 普遍 配 有 照片 或 者 插图 ， 每 幅 
图 片 均 可 以 单 击 ， 变 成 一 个 动态 录像 以 显示 拆 
解 安装 过 程 ， 其 他 维护 行为 如 润滑 、 点 检 、 保 
养 等 均 可 以 这 种 形式 显示 。 这 可 以 作为 检修 、 
保养 电子 规范 ， 也 是 作业 培训 教材 。 每 次 大 检 
修 均 可 以 将 检修 过 程 录像 输入 信息 系统 ， 使 经 
验 和 知识 得 以 不 断 的 积累 。 电 子 化 的 设备 档案 
管理 和 档案 的 电子 化 是 未 来 发 展 的 趋势 。 
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团队 培训 





篇 _ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 


1.1 团队 培训 推行 组 织 及 职责 


不 少 优秀 企业 的 员工 能 力 的 70% 是 来 自 
于 他 上 级 主管 的 指导 和 训练 ，30% 是 来 自 人 力 
资源 部 。 比 如 新 招 的 员工 给 他 找 一 个 班组 长 或 
者 老 员 工 带 领 他 ， 这 个 老 员工 或 者 班组 长 要 负 
责 他 70% 的 能 力 提升 ， 另外 的 30% 如 公司 的 
历史 、 公 司 的 企业 文化 、 公 司 的 规章 制度 、 公 
司 的 规则 、 员 工 的 行为 规范 、 公 司 的 战略 等 都 
是 人 力 资源 部 培训 出 来 的 , 但 具体 的 技能 培 
训 、 设 备 操作 、 生 产 当 中 的 细节 、 岗 位 上 的 要 
求 要 靠 他 的 直接 上 司 去 培养 。 

统计 表明 ， 大 量 企业 的 员工 能 力 的 23% 
是 主管 训练 的 ，10% 是 培训 出 来 的 ，67% 是 靠 
自己 的 实践 摸索 出 来 的 。 

管理 者 的 产品 是 员工 的 行为 ,不良 的 行为 
























































来 自 不 良 的 管理 。 下 属 的 行为 犹如 一 面 镜子 ， 
反映 的 是 团队 长 的 人 员 管 理 状 况 。 当 员工 表现 
不 佳 时 候 ， 团 队长 首先 要 做 的 事 是 自我 反省 : 
我 向 他 明确 过 要 求 吗 ? 我 教会 了 他 吗 ? 我 向 他 
提供 过 足够 多 的 教导 了 吗 ? 我 教 他 的 方法 管用 
吗 ? 怎么 做 才能 使 下 属 心服 口服 ?可 以 说 培训 
下 属 是 管理 者 的 责任 。 
由 于 培训 具有 系统 性 、 垂 直流 程 与 交叉 流 
程 的 特色 ， 因 此 需要 一 个 部 门 对 全 公司 的 培训 
一 个 横 纵 向 的 统筹 管理 。 通 常 ， 企 业 将 这 个 统 
筹 部 门 放 在 公司 人 力 资源 部 门 ( 书 中 简称 人 
力 资源 部 ) 或 者 是 企业 人 力 资源 研究 中 心 ， 
同时 与 用 人 部 门 形成 横 纵 交叉 的 网 状 履 盖 结 
构 ， 调 查 培训 和 需求、 实施 培训 。 工 作 安排 见 表 
3. 1-1。 






























































表 3.1-1 工作 安排 


负责 内 容 











人 力 资源 部 门 











说 训 体系 的 制订 ， 包 括 培训 内 容 与 目标 ， 培 训 计 划 与 培训 时 间 ， 培 训 对 象 
运营 实际 进行 培训 需求 调查 

学 员 的 培训 情况 进行 调查 

. 对 培训 师 授 课 能 力 的 调查 反馈 ， 


形成 PDCA 循环 




















日 人 部 门 性 的 培训 ， 避 免 劳民伤财 





1.2 团队 培训 的 主要 内 容 和 目标 


团队 培训 系统 划分 为 : 工作 现场 培训 和 集 
中 培训 两 大 类 。 


1.2.1 工作 现场 培训 


工作 中 上 级 ( 或 老 员工 ) 对 下 属 ( 或 新 
AT) 的 日 常 培训 即 为 工作 现场 培训 。 就 是 
通常 所 说 的 “ 师 传 带 徒弟 ”。 

1.2.2 集中 培训 


集中 培训 就 是 短期 脱离 工作 的 培训 ， 它 几 
乎 圳 括 了 传统 意义 上 的 所 有 在 职 培训 。 其 中 
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. 结合 部 门 营运 实际 ， 向 人 力 资 源 部 门 提出 共同 类 培训 需求 ， 并 组 织 相关 人 
PAY 


. 结合 部 门 技 能 培训 人 饼 状 图 ， 进 一 








员 参 加 培训 
能 短 板 ， 进 行 有 针对 








步 细 分 制约 部 门 或 者 工艺 流程 中 人 习 





3. 通过 日 常 的 员工 访谈 ， 绩 效 考评 发掘 部门 人员 培训 需求 ， 能 内 部 进行 辅导 提升 的 ， 就 在 内 
部 辅导 提升 ， 不 能 内 部 辅导 提升 的 ， 则 针对 性 地 上 升 到 公司 层面 培训 或 委 外 培训 


包括 : 

C1) 新 员工 人 职 培训 。 

(2) 公司 内 部 组 织 的 其 他 集中 培训 ， 
包括 : 

1 ) 培训 中 心 组 织 的 全 公司 的 公开 培训 。 

2) 各 部 门 组 织 的 专项 技能 培训 。 

3 ) 部 门 之 间 的 业务 交流 。 

4) 专项 外 培 、 公 司 委托 外 培 。 

按照 管理 培训 的 五 维 培训 体系 分 为 : 时 间 
维 、 层 次 维 、 技 能 维 、 素 养 维和 数量 维 的 
培训 。 

C1) 时 间 维 培训 应 该 是 由 一 个 滚动 计 
划 来 体现 的 ， 企 业 应 该 根据 自己 的 员工 现状 和 























可 以 支持 的 教育 资金 投入 ,分 轻重 缓急 地 安排 
培训 计划 。 

(2) 层次 维 ”培训 对 于 不 同 层次 应 该 有 
不 同 的 内 容 和 深度 ， 即 使 是 同一 内 容 ， 不 同 层 
次 的 人 也 应 该 有 所 差异 。 面 对 企业 的 最 高 领 
导 、 中 层 管理 者 技术 人 员 和 普通 员工 等 不 同 的 
层次 ， 应 该 设计 不 同 内 容 的 培训 。 

(3) 技能 维 ”技术 能 力 维 。 对 于 普通 员 
工 而 言 ， 技 能 主要 指 操作 技能 、 工 艺 执行 外 
力 、 设 备 维护 技能 、 安 全 技能 、 质 量 技能 等 ; 
对 于 管理 和 领导 层 ， 技 能 是 指 管理 技能 、 管 理 
方法 、 统 御 技 能 、 决 策 能 力 及 企业 文化 和 凝聚 
力 的 建立 等 。 

(4) 素养 维 包括 团队 合作 精神 、 沟 通 
技巧 、 教 育 和 培训 能 力 、 主 人 兮 精神 、 积 极 思 
维和 服从 精神 等 。 

(5) 数量 维 ” 随 着 企业 的 不 断 壮大 ， 需 
要 进行 培训 的 人 员 越 来 越 多 。 有 一 定 规模 的 企 
业 ， 不 可 能 一 践 而 就 ， 对 所 有 员工 进行 培训 ， 
需要 一 步 一 个 脚印 ， 一 点 一 滴 地 进行 。 培 训 数 
量 的 把 握 也 要 根据 培训 需求 的 紧迫 程度 ， 根 据 
企业 财力 来 统筹 安排 。 


1.2.3 好 的 培训 
好 的 培训 除了 共通 方面 也 就 是 管理 类 、 政 
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工 类 ， 还 应 该 结合 团队 挖掘 实际 技能 的 短 板 而 
建立 的 培训 需求 计划 ， 这 点 可 以 和 有 和 氧 活动 
( 0,，Aerobic Activities， 包 含 单 点 课 和 单 点 建 
议 ) 紧密 的 结合 。 


1.3 团队 培训 的 工作 流程 











1.3.1 公司 级 别 培训 的 主要 流程 


企业 部 门 所 涉及 的 培训 过 程 都 应 事先 经 过 
了 严格 和 系统 的 策划 ， 对 培训 管理 体系 所 需 的 
各 个 过 程 及 其 在 组 织 中 的 应 用 进行 了 识别 ， 确 
定 了 这 些 过 程 的 顺序 和 相互 作用 ， 并 确定 了 为 
确保 这 些 过 程 的 有 效 运作 和 控制 所 需 的 准则 和 
方法 ; 确保 可 以 获得 必要 的 资源 和 信息 ， 以 文 
持 这 些 过 程 的 运行 和 监督 ;对 这 些 过 程 进行 测 
量 、 监 控 、 分 析 ， 并 实施 必要 的 纠正 措施 ， 以 
实现 对 这 些 过 程 所 策划 的 结果 和 对 这 些 过 程 进 
行 持续 改进 ， 以 帮助 本 组 织 改 进 能 力 并 满足 管 
里 目标 方面 做 出 贡献 。 为 选择 和 实施 培训 ， 以 
弥补 所 要 求 的 能 力 与 现 有 的 能 力 之 间 的 差距 ， 
培训 管理 者 已 对 培训 过 程 进 行 了 区 分 : 确定 培 
训 需 求 、 设 计 和 策划 培训 、 提 供 培 训 和 评价 培 
训 结果 四 个 阶段 ， 并 对 上 述 四 个 阶段 的 过 程 和 
结果 进行 监督 ,公司 级 培训 流程 如 图 3.1-1 
所 示 。 
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4. 评价 培训 结果 : 培训 
的 绩效 评价 ， 对 学 员 、 对 
讲师 (与 人 力 资源 结合 ， 
提高 培训 效果 ) 














图 3.1-1 


音 训 | 需求 调查 问卷 样 例如 图 3. 1-2 所 示 。 


1. 确定 培训 需求 : 这 
训 希 求 调查 《围绕 企业 发 
展 战略 及 经 营 目 标 ) ,采用 
培训 需求 调查 表 






5. 培训 监督 体系 (培训 与 激励 结合 ) 


3. 提 供 培训 : 培训 的 支 
持 (基础 及 软 硬 件 环境 ) 









2. 设计 和 策划 培训 : 不 
断 创 新 及 拓展 培训 内 容 
及 形式 ， 做 到 化 整 为 零 、 
灵活 新 颖 \ 务 实 有 效 





















公司 级 培训 流程 
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B: 篇 _ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 . 





培训 需求 调查 部 问卷 


第 一 部 分 : 培训 现状 信息 
姓名 : 部 门 : 
职位 : 入 职 时 间 : 
1. 您 认为 培训 与 工作 绩效 的 关联 程度 如 何 ? 
A. 很 有 帮助 ”B. 有 帮助 ”C. 一 般 D. 没 有 帮助 E. 浪费 时 间 
2. 您 平时 的 学 习 方法 是 什么 ? (可 多 选 ) 
A. 自学 ”B. 参加 高 校 学 历 教育 C. 参加 外 部 培训 班 
D. 在 工作 中 学 习 ”E. 企业 组 织 学 习 F. 其 他 
3. 最 近 两 年 参加 的 培训 种 类 有 哪些 ? (可 多 选 ) 
A. 没有 参加 过 ”B. 新 员工 培训 
C. 岗位 技能 类 (包括 公司 组 织 和 个 人 自学 ) 
D. 管 理 技能 类 FE. 行 政文 秘 类 OF. 学 历 培训 
GC. 资格 认证 H. 职称 培训 工 项 目 管理 ”了 人 力 资源 管理 
K. 财 务 管理 [其 他 
第 二 部 分 : 培训 需求 信息 





1. 您 认为 ， 下 列 通用 类 培训 课程 中 哪些 课程 对 您 胜任 当前 的 工作 或 对 您 
个 人 的 发 展 最 重要 ? 请 选择 其 中 您 认为 最 重要 的 几 类 课程 。( 可 多 选 ) 





(1) 规章 制度 类 : 

A. 人 力 资源 管理 制度 ( ”) 。 B. 行 政 管理 制度 ) 
C. 信息 管理 规范 (。 ) D. 安全 保密 制度 ( 。 ) 
E. 财务 管理 制度 ( ) F. 质量 体系 规范 (。 ) 











图 3.1-2 培训 需求 调查 问卷 样 例 





1.3.2 班组 培训 流程 





1 ) 建立 员工 技能 和 矩阵， 如 图 3. 1-3 所 示 。 


























































































































































































































制造 部 员工 技能 佐 阵 表 本 表 更 新 日 期 : 06/28/2012 
岗位 技能 床 | 铣床 | 磨床 Bey 
TBM 床 床 | 磨床 统计 
张 三 (班长 ) 田 | G48) G8 | ES |} BS) G8 G9) | G6 9] 8 2504 
em (多 技能 IT) 国 | EB) 国 | ES | 8 | 9 2 2 EB 2 | EB 8 225 
员工 1 HH | 日 | H | 4 2254} 
an | EB Fa | S| eS S| BS) eI a ose 
得 分 。 “|325 分 | 3254) 
备注 1: 对 于 “可 上 岗 (on job training), 需 进一步 接受 辅导 "这 一 状态 ,作业 员 操作 时 必须 在 工 位 上 放置 培训 卡 
| A 出 
BET secre yeaa A 000)s src (75 4 vee ied Re Ram scnuten 
图 3.1-3 制造 部 员工 技能 矩阵 
依据 纵向 得 分 ， 找 出 薄弱 的 技能 进行 辅 重点 关注 。 
导 ， 当 时 依据 横向 找 出 总 得 分 靠 后 的 员工 进行 2 ) 实施 辅导 。 
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3) 现场 检查 。 可 采用 表 3.1-2 所 示 的 方 
式 进 行 培训 调查 效果 确认 。 
表 3.1-2 现场 检查 表 





党 训 人 数 
音 训 抽检 
抽检 合格 率 
查 结果 


评估 人 员 
































需 再 培训 



























































关于 抽检 状况 ， 有 时 候 可 采用 能 “回答 
80% 以 上 5 44, 60% 以 上 3 分 ，50% 以 下 0 
分 ”处 理 ， 最 重要 的 是 以 结果 为 判定 依据 是 
否 能 做 ， 因 为 班组 的 工作 必须 落地 。 对 抽查 结 
果 纳 入 到 员工 的 考评 当中 ， 并 及 时 调整 技能 矩 
阵 ， 进 入 下 一 个 技能 短 板 的 辅导 。 
































1.4 团队 培训 的 制度 规范 


1.4.1 确定 培训 需求 


1. 分 析 工 作 任务 ， 了 解 新 员工 的 培训 需求 

1 ) 分 析 工作 的 主要 任务 。 

2 ) 分 析 执 行 任务 的 情况 。 

3 ) 分 析 各 个 任务 与 子 任务 的 完成 标准 。 

4 ) 分 析 完 成 任务 的 条 件 。 

5 ) 分 析 每 项 任务 所 需要 的 技能 和 知识 。 

2. 分 析 工 作 绩效 ， 结 合 部 门 职工 技能 人 
状 图 ， 了 解 岗位 培训 的 需求 

1) 评估 员工 的 工作 绩效 ， 并 设法 改进 员 
工 的 绩效 。 

2) 分 析出 什么 是 能 够 做 的 ， 什 么 是 不 能 





做 的 。 
3) 如 果 不 能 做 ,员工 需要 什么 技能 或 
知识 。 


4) 分 析 员 工 做 不 好 的 原因 ， 比 如 是 个 人 
主观 原因 还 是 企业 的 培训 没有 跟 上 。 

5 ) 让 员工 说 出 到 底 需 要 什么 样 的 培训 。 
设计 培训 内 容 


1. 确定 培训 的 一 般 内 容 
1) 确定 员工 知识 的 培训 内 容 。 





1.4.2 


1 anf 


2 ) 确定 员工 技能 的 培训 内 容 。 
3 ) 确定 员工 态度 的 培训 内 容 。 
2. 确定 专题 的 培训 内 容 

1 ) 价值 观 方面 的 培训 内 容 。 
2) 客户 服务 方面 的 培训 内 容 。 
3 ) 团队 精神 方面 的 培训 内 容 。 
4) 个 人 技能 方面 的 培训 内 容 。 
5 ) 企业 文化 方面 的 培训 内 容 。 
3. 培训 方式 的 选择 
1 ) 室内 培训 与 室外 培训 的 选择 。 
2) 企业 内 训 与 会 议论 坛 的 选择 。 


1.5 团队 培训 的 实施 细则 


1 ) 培训 主办 部 门 应 依 “ 培 训 实 施 计 划 
表 ” 按 期 实施 并 负责 培训 的 全 盘 事宜 ， 如 培 
训 场地 安排 、 教 材 分 发 、 教 具 借调 、 通 知 讲师 
及 受训 单位 等 。 

2 ) 有 补充 教材 ， 讲 师 应 于 开课 前 一 周 将 
讲义 原稿 送 培训 中 心 统一 印刷 ， 以 便 上 课时 发 
给 学 员 。 

3) 各 项 培训 结束 时 ， 应 举行 测试 ， 由 主 
办 部 门 或 讲师 负责 监考 ， 测 试题 目 由 讲师 于 开 
课 前 送 交 主办 部 门 。 

4) 各 项 在 职 培训 实施 时 ， 参 加 受训 学 员 
应 签到 ， 培 训 中 心 应 确实 了 解 上 课 出 勤 状况 。 

5 ) 受训 人 员 应 准时 出 席 ， 因 故 不 能 参加 
者 应 办 理 请 假手 续 。 

6) 培训 中 心 应 定期 召开 总 结 会 ， 以 评估 
各 项 培训 课程 实施 成 果 ， 并 记录 ， 送 交 各 有 关 
单位 参考 予以 改进 。 

7 ) 各 项 培训 的 测试 缺席 者 ， 事 后 一 律 补 
考 ， 补 考 不 出 席 者 ， 一 律 以 零 分 算 。 

8 ) 培训 测试 成 绩 列 人 考核 及 升迁 的 参考 。 


团队 培训 的 评价 与 激励 





















































1.6 


1.6.1 团队 培训 的 评价 


( 1) 每 期 培训 班 结束 时 ， 主 办 部 门 应 视 
实际 需要 分 发 “培训 评估 表 ”， 供 学 员 填 写 后 
与 测试 卷 一 起 收回 ,并 汇总 学 员 意 见 ， 作 为 以 
后 再 举办 类 似 培 训 的 参考 。 
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篇 _ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 


(2) 培训 中 心 应 对 各 部 门 评估 培训 的 成 
效 ， 定 期 分 发 “培训 成 效 调 查 表 ” 供 各 单位 








质量 管理 ， 完 善 培训 管理 体系 ， 确 保 培 训 真正 
以 市 场 为 目标 ， 提 高 每 一 位 员工 的 技能 ， 不 少 



































主管 填写 后 汇总 意见 ， 并 结合 业绩 分 析 评 估 培 
训 的 成 效 ， 做 成 书面 报告 ， 并 在 呈 核 后 ， 分 送 
各 部 门 及 有 关 人 员 作 为 再 举办 培训 的 参考 。 

(3) 外 派 培训 包括 : 

1) 对 因 升 迁 、 储 备 需 要 ， 于 任职 前 可 集 
中 委托 培训 中 心 办 理 相 关 培 训 ， 但 以 每 年 两 次 
为 限 。 

2 ) 公司 员工 有 参加 培训 的 权利 ， 同 时 参 
加 培训 也 是 每 个 员工 的 义务 。 员 工 对 于 参加 的 
每 项 培训 ， 都 需要 认真 对 待 ， 按 时 参加 ， 公 司 
也 会 进行 严格 考核 。 

(4) 考勤 要 求 ”公司 安排 的 各 类 培训 ， 
受训 人 员 一 经 确定 ， 须 按时 到 场 ， 因 故 不 能 参 
加 者 ， 必 须 提 前 请 假 ， 经 部 门 经 理 同 意 后 ， 以 
书面 形式 通知 人 力 资源 部 ， 获 批准 后 方 可 缺 
席 。 如 果 没 有 按照 规定 程序 请 假 ， 将 按 旷 工 
处 理 。 

公司 统一 组 织 的 培训 项 目 ， 由 人 力 资 源 部 
负责 考勤 ， 参 训 人 员 按 要 求 在 考勤 表 上 签到 。 

对 各 部 门 组 织 的 培训 项 目 ， 由 部 门 负 责 
勤 ， 培 训 结束 后 将 培训 出 勤 情况 向 人 力 资 源 部 
通报 。 

(5) 考核 要 求 “ 培训 结束 后 ， 视 实际 需 
要 进行 培训 效果 考核 ， 受 训 员 工 按照 要 求 独立 
完成 测试 ， 达 不 到 要 求 者 给 予 相 应 处 理 。 受 训 
人 员 按 要 求 填写 培训 评价 反馈 表 ， 并 进行 培训 
总 结 。 对 于 参加 外 派 培训 的 员工 ， 返 回 公司 后 
1 周 内 ， 应 提交 培训 资料 和 培训 报告 。 

(6 ) 对 于 班组 进行 的 专业 技能 培训 ， 遵 
从 以 能 够 独立 操作 为 培训 指导 原则 ， 避 人 免 只 会 
说 不 会 做 的 状况 出 现 。 


1.6.2 团队 培训 的 激励 


团队 培训 的 激励 除了 上 面 提 及 的 相应 的 惩 
罚 措施 外 ， 其 他 的 激励 方式 可 参考 团队 激励 相 
关内 容 。 
1.7 团队 培训 的 案例 分 析 

为 规范 企业 培训 管理 活动 ， 强 化 培训 教学 
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公司 都 建立 了 相应 的 “培训 管理 手册 ”或 者 
“培训 管理 办 法 ”。 著 名 的 海尔 集团 ( 书 中 简 
称 海尔 ) 的 企业 培训 管理 做 得 相当 成 功 。 下 
面 介绍 海尔 公司 培训 管理 手册 中 的 相关 内 容 。 

1. 培训 方针 和 培训 目标 发 布 令 

为 确保 所 有 影响 产品 质量 的 每 项 工作 的 能 
力 需 求 因素 均 被 识别 ,使 本 组 织 的 培训 活动 具 
有 明确 的 行动 方向 ， 本 集团 特制 定 了 培训 原则 
和 培训 方针 ， 用 以 作为 整体 培训 需求 的 总 
输入 。 

(1) 培训 原则 瞄准 母 本 ， 找 出 差距 ， 
需要 什么 学 什么 ， 缺 什么 补 什 么 ， 急 用 先 学 ， 
立竿见影 。 

(2) 培训 方针 以 海尔 文化 为 基础 ， 
OECC ( Overall Every Control and Clear ) 基本 
上 岗 资 格 为 中 心 ， 以 提高 员工 实际 岗位 技能 为 
重点 ， 以 市 场 终极 效果 为 目标 ， 建 立国 际 化 人 
才 培 养 的 机 制 ， 使 每 个 人 均 成 为 SBU ( Strate- 
gical Business Unite， 战 略 事业 单位 )。 

(3) 培训 目标 ”为 使 组 织 的 培训 能 力 为 
满足 组 织 的 需求 而 展开 ,并 在 各 培训 层次 上 具 
有 清晰 的 追求 ， 本 集团 制定 了 如 下 培训 目标 : 

1 ) 建立 内 部 培训 教材 库 和 内 部 培训 案例 
库 ， 为 后 续 培 训 工 作 提供 充足 的 资源 。 

2) 培养 高 级 、 中 级 、 初 级 及 新 员工 ， 保 
证 所 有 人 员 全 部 合格 上 岗 。 

3 ) 重点 推进 一 线 员工 的 技能 培训 ， 为 保 
证 产品 质量 提供 人 力 资 源 。 

4) 每 年 进行 岗位 资格 认定 ， 所 有 的 岗位 
在 3 年 内 全 部 认定 一 遍 。 

2. 强调 务实 ， 现 学 即 用 

技能 培训 是 海尔 培训 工作 的 重点 。 海 尔 在 
进行 技能 培训 时 重点 是 通过 案例 、 到 现场 进行 
的 “即时 培训 ”模式 来 进行 。 具 体 地 说 ， 是 
抓 住 实际 工作 中 随时 出 现 的 案例 ( 最 优 事迹 
或 最 劣 事迹 )， 当 日 利用 班 后 的 时 间 立 即 〈 不 
再 是 原来 的 停 下 来 集中 式 的 培训 ) 在 现场 进 
行 案例 剖析 ， 针 对 案例 中 反映 出 的 问题 或 模 
式 , 来 统一 人 员 的 动作 、 观 念 、 技 能 ， 然 后 利 
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用 现场 看 板 的 形式 在 区 域内 进行 培训 学 习 ， 并 
通过 提炼 在 集团 内 部 的 报纸 《海尔 人 》 上 进 
行 公 开发 表 、 讨 论 ， 形 成 共识 。 员 工 能 从 案例 
中 学 到 分 析 问 题 、 解 决 问题 的 思路 及 观念 ， 提 
高 员工 的 技能 ， 这 种 培训 方式 已 在 集团 内 全 面 
实施 。 

对 于 管理 人 员 则 以 日 常 工作 中 发 生 的 鲜 活 
案例 进行 剖析 培训 ， 且 将 培训 的 管理 考核 单 变 
为 培训 单 ， 利 用 每 月 8 日 的 例会 、 每 日 的 日 清 
会 、 专 业 例 会 等 各 种 形式 进行 培训 。 


1.8 团队 培训 的 创新 方法 












































1. 8.1 培训 角色 的 创新 


1. 观念 更 新 

在 管理 中 ， 有 一 些 错 误 认识 : 一 是 认为 
“教会 徒弟 饿 死 师傅 ”， 不 愿意 带 徒 第 ， 我 把 
徒弟 带 起 来 之 后 ， 徙 弟 一 脚 把 我 蹦 了 了 ， 是 不 是 
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领导 都 应 该 是 一 位 合格 的 培训 讲师 。 

2. 帮 扶 思路 转变 

很 多 时 候 ， 我 们 作为 培训 师 或 者 资深 的 老 
员工 ， 我 们 会 认为 别人 不 问 我 们 ， 就 认为 他 都 
知道 ， 其 实 很 多 时 候 ， 尤 其 是 经 验 不 足 的 员工 
都 希望 能 够 得 到 老 员 工 的 言传 身 教 ， 以 便 其 能 
够 更 进一步 地 了 解 工作 。 

说 到 言传 身 教 ， 就 是 在 员工 无 法 解决 问题 
的 时 候 ， 你 能 够 和 他 一 起 分 析 ， 积 极 帮 他 解 
决 。 你 可 以 通过 直接 讨论 ， 启 发 与 引导 员工 掌 
握 解 决 问题 的 方法 ， 这 是 言传 ;而 身 教 就 是 给 
员工 起 到 示范 作用 。 倘 若 员 工 在 现场 遇 到 问 
题 ， 没 有 人 去 演示 如 何 才能 做 得 更 好 ,那么 整 
个 现场 也 不 会 好 到 哪里 去 。 因 此 说 培训 员工 时 
不 是 被 动 地 等 着 员工 来 请 教 你 ,而 是 深入 现 
场 ， 通 过 观察 发 现 员 工 遇 到 的 问题 ， 帮 助 其 回 
复 到 正常 的 作业 秩序 ， 真 正 实现 新 时 期 管理 者 
就 是 传播 者 的 角色 。 













































































抢 了 我 的 饭碗 ; 二 是 带 徒弟 要 花 精力 ， 要 有 时 
间 成 本 。 实 际 上 徒弟 带 出 来 之 后 才能 显示 出 师 
父 的 高 明 ， 强 将 手下 无 弱 兵 ， 教 会 徒弟 成 就 师 
傅 ， 再 或 者 可 以 这 么 认为 现代 培训 管理 体系 染 
尚 “ 不 孝 有 三 ， 无 后 为 大 ”， 因 为 没有 接 蔡 你 
的 人 ， 所 以 你 只 能 停留 在 你 这 位 置 。 随 时 随地 
进行 培训 ， 把 工作 现场 变 成 教室 ， 每 一 个 中 层 





























3. 三 种 角色 

一 个 好 的 管理 者 应 该 充当 三 种 角色 一 一 督 
导 者 、 教 练 与 导师 ， 三 种 角色 的 职责 各 有 差 
异 ， 并 且 针 对 不 同 的 对 象 ， 应 施 以 不 同 的 培训 
方式 ， 表 3. 1-3 所 示 为 管理 的 三 种 角色 ， 很 好 
地 介绍 了 管理 者 的 三 种 角色 与 对 应 的 辅导 


职责 。 























表 3.1-3 管理 的 三 种 角色 


角色 


辅导 职责 





丰富 的 人 以 职业 上 的 指导 


是 一 个 知识 和 经 验 丰 富 的 人 ， 给 那些 经 验 不 够 


指导 : 是 指 帮 助 那 些 工 作 已 经 超出 标准 、 表 
现 出 色 的 员工 使 用 好 的 标准 














通过 向 员工 提供 建议 和 鼓励 ， 使 他 们 更 加 出 双 





训练 : 帮助 那些 工作 成 绩 尚 可 的 员工 更 加 
出 色 














18.2 培训 方法 的 创新 


很 多 企业 目前 在 员工 的 培育 辅导 方面 还 是 
采用 传统 的 方法 ， 或 讲 给 他 听 ， 或 做 给 他 看 。 
认为 “我 说 过 了 ， 做 给 他 看 了 ， 他 就 完全 可 
以 胜任 了 ”， 其 实则 不 然 。 从 很 多 企业 调查 的 


























他 的 任务 是 : 从 长 远 考虑 ， 修 正 员工 的 行为 





督导 : 针对 那些 工作 成 绩 低 于 标准 的 员工 ， 
修正 那些 影响 工作 成 绩 的 方法 和 问题 



































结果 ， 可 以 看 出 这 种 培训 的 效果 远 远 达 不 到 预 
期 培训 的 收益 。 因 此 就 要 求 未 来 领导 的 角色 应 
发 生 一 个 根本 的 转变 ， 领 导 必 须 是 合格 的 培 
训 师 。 

第 一 ， 针 对 现场 关键 的 工序 、 关 键 的 工艺 
流程 ， 可 以 采用 三 教 四 练 的 培训 辅导 方式 ， 讲 
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给 他 听 、 做 给 他 看 ， 让 他 在 你 面前 做 给 你 看 ， 
讲 给 你 听 ， 一 遍 又 一 遍 ， 直 到 养 成 好 习惯 。 

第 二 ， 针 对 简单 的 工作 流程 ， 就 可 以 通过 
“了 人 解 背景 ,逐步 进行 ， 反复 实习 ”三 阶段 的 
培训 方法 ， 辅 导 员工 成 长 。 

第 三 ， 如 果 是 现场 需要 效率 提升 或 者 改进 
现场 或 者 遇 到 问题 的 时 候 ， 你 可 以 采用 教练 式 
培训 方法 ， 通 过 现场 发 现 问题 ， 通 过 和 员工 交 
流 ， 启 发 引导 员工 ， 让 他 知道 错 在 哪里 ， 怎 么 
样 去 解决 。 教 练 式 培训 方法 ， 随 时 随地 就 事 教 
人 ， 是 现场 培训 的 一 大 要 诀 。 

第 四 ， 教 学 前 有 所 准备 。 教 学 不 仅 要 遵循 
以 上 所 说 的 三 种 方法 ， 而 且 在 教学 前 还 必须 做 
好 充分 的 准备 ， 只 有 这 样 ， 教 学 才能 获得 
成 功 。 

教学 之 前 ， 教 学 者 应 该 充分 回答 以 下 三 个 
问题 ， 即 

(1) 对 谁 阅 所谓“ 有的放矢” ， 教 者 












































求知 心理 ， 然 后 才能 决定 如 何 去 影 响 这 些 
听众 。 

(2 ) 说 什么 “说 什么 即 针对 听众 目前 的 
状况 来 制订 自己 的 培训 计划 、 培 训 主题 与 详细 
的 培训 内 容 。 

(3) 怎么 说 ”从 某 种 程度 上 讲 ， 怎 么 说 
比 说 什么 更 为 重要 。 不 管 是 什么 场合 的 演讲 与 
教学 ， 说 者 都 必须 事先 精心 设计 自己 说 话 的 广 
式 ,努力 使 自己 的 教学 推陈出新 ， 打 动听 众 。 
第 五 ， 教 学 中 的 三 原则 。 在 培训 中 培训 师 
还 要 加 入 一 些 情感 的 因素 ， 这 样 才能 让 听众 更 
加 努力 地 学 习 。 具 体 来 说 ， 教 者 在 教学 中 必须 
乘 持 以 下 三 个 原则 

1 ) 教学 之 前 : 激发 学 员 的 学 习 愿 望 ， 使 
学 员 乐 于 学 习 。 

2 ) 教学 之 中 : 采用 正面 反馈 鼓励 学 员 ， 
以 示 对 学 员 的 尊重 。 

3) 教学 之 后 : 给 予 肯定 并 提出 期 望 ,使 
























































( 演讲 者 ) 首先 必须 要 了 解 听众 的 认 知 水 平 与 
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学 员 对 自己 的 将 来 有 一 个 美好 的 愿景 。 





园 队 沟通 





篇 _ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 








| 立 ， 原 因 是 彼此 熟悉 对 方 的 行为 语言 的 含义 。 

.1 团队 沟通 的 组 织 及 职责 ee 

2.1 团队 沟通 的 组 织 及 职责 因此 熟悉 对 方 语言 ， 进 行 有 效 沟通 十 分 重要 。 
大 家 都 知道 ， 猎 和 狗 是 仇家 ， 见 面 必 托 。 在 企业 中 如 何 熟悉 对 方 的 语言 ， 如 何 构建 


























其 实 ， 猫 和 狗 之 所 以 为 敌 ， 是 因为 语言 沟通 上 与 对 方 平等 的 立场 ， 如 何 建立 信息 互通 ， 如 何 
出 了 点 问题 。 比 较 明 显 的 是 : 摇 尾 摆 辟 是 狗 族 ”与 员工 保持 良好 的 沟通 ， 让 员工 参与 进来 ， 自 
向 伙伴 示 好 的 表示 ， 而 这 一 套 “ 身 体 语言 ” ”下 而 上 ， 而 不 是 自 上 而 下 ， 在 企业 内 部 形成 运 
在 猫 那里 却 是 挑 鲜 的 意思 ; 反之 ， 猫 在 情绪 放行 机 制 ， 从 而 实现 真正 的 管理 ， 这 需要 充分 的 
松 表示 友好 时 ， 喉 吡 里 就 会 发 出 “呼噜 呼噜 ” ” 沟通。 沟通 需要 一 种 机 制 去 支撑 ,本章 将 结合 
的 声音 ， 而 这 种 声音 在 狗 听 来 就 是 想 打架 。 结 企业 相关 信息 来 谈 谈 团队 沟通 体系 的 建立 。 表 
果 ， 原 本 并 无 恶意 的 猫 和 狗 ， 就 打 了 起 来 。 但 3.2-1 所 示 为 各 层级 在 团队 沟通 中 的 职责 。 
从 小 生活 在 一 起 的 猎狗 就 不 会 发 生 这 样 的 对 





































































































表 3.2-1 各 层级 在 团队 沟通 中 的 职责 
负责 内 容 

1. 总 经 理 召 开 的 会 议 、 公 司 例会 、 临 时 性 会 议 的 通知 和 召集 ， 会 议 资料 的 准备 ， 会 议 记 录 ， 会 
DOR DGB BR BAR 

2. 总 经 理 信箱 ( 传统 信箱 及 电子 信箱 ) 的 管理 ， 定 期 收 呈 

3. 企业 制度 、 正 式 文件 的 颁布 、 发 行 

. 公司 决议 事项 和 总 经 理 指令 的 通知 与 传达 

. 有 关 事 务 的 联络 、 协 调 、 催 办 

. 按照 总 经 理 授权 的 范畴 内 ， 进 行 TnPM 相关 信息 的 发 布 

. 整合 各 职能 科室 TnPM 推进 的 状况 ， 做 出 相应 的 分 析 并 通报 相关 部 门 

. 定期 与 不 定期 召集 部 门 主管 、 车 间 骨 干 与 总 经 理 室 的 面对面 沟通 

. 涉及 与 员工 相关 TnPM 信息 的 上 传 下 达 

.出席 要 求 参 加 的 会 议 、 执 行 会 议决 议 

. 根据 会 议 要 求 、 上 级 指示 或 工作 需要 ， 向 所 属 部 门 、 员 工 传达 会 议决 议 及 公司 的 政策 、 规 
各 部 门 主 管 ( 包括 | 章 、 要 求 等 
基层 团队 长 ) . 定期 或 不 定期 向 总 经 理 或 分 管 副 总 经 理 作 述职 汇报 及 相关 业务 状况 的 呈报 

. 部 门 会 议 的 通知 与 召集 、 会 议 资料 的 准备 、 会 议决 议 追 踪 及 呈报 

















































































































.有 关 事 务 的 联络 、 协 调 、 催 办 

















、 = 角 ， 对 于 同一 问题 的 认识 很 容易 出 现 偏差 ， 往 

2.2 团队 沟通 的 主要 内 容 往 会 得 出 不 同 的 结论 ， 所 以 良好 的 沟通 能 力 是 
人 员 、 设 备 、 材 料 、 方 法 、 环 境 和 测量 系 “解决 复杂 问题 的 金 钥匙 。 

直接 控制 的 要 素 统称 为 管理 要 素 ， 而 团队 沟通 是 围绕 着 “五 大 管理 目标 来 控 

量 、 成 本 、 交 货 期 、 安 全 和 应 对 能 力 等 不 能 。” 制 六 大 管理 要 素 ” 进 行 的 。 

接 控制 的 要 素 则 统称 为 管理 目标 ， 所 以 现场 Se 

管理 工作 就 是 围绕 着 “五 大 管理 目标 来 控制 ”1 质量 管理 方面 
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六 大 管理 要 素 ”。 然 而 “ 横 看 成 岭 侧 成 峰 ， 远 1 ) 质量 协调 日 例会 。 

近 高 低 各 不 同 ”， 看 待 问题 的 角度 不 一 样 ， 得 2 ) 质量 管理 协调 会 。 

出 的 结论 也 就 不 一 样 。 任 何群 体 都 是 由 个 人 组 3 ) 月 度 质 量 月 报 沟通 会 。 
成 的 ， 对 于 同一 个 事物 ， 由 于 每 个 人 的 知识 结 4) 季度 QCC 小 组 成 果 报 告 会 。 
构 和 能 力 的 区 别 ， 从 个 人 的 视角 和 从 群体 的 视 5 ) 半年 度 TQC 沟通 会 。 
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2.2.2 设备 管理 方面 


1 ) 现场 设备 自主 保养 沟通 会 。 
2 ) 现场 设备 改造 革新 会 。 

3 ) 现场 设备 验收 会 。 

4 ) 现场 设备 故障 排查 沟通 会 。 
5) 现场 设备 使 用 培训 。 





2.2.3 物料 管理 方面 
1) 物料 上 线 研 讨 会 。 
2 ) 物料 升级 研讨 会 。 
3 ) 物料 混 料 检讨 会 。 


4) 物料 传递 发 布 会 。 
2.2.4 关于 人 员 方 面 的 沟通 

如 入 职 前 沟通 、 岗 前 培训 沟通 、 试 用 期 间 
沟通 、 转 正 沟 通 、 日 常 沟 通 、 工 作 异 动 沟通 、 
定期 考核 沟通 和 离职 面谈 等 。 
2.2.5 其 他 方面 涉及 的 沟通 管理 


如 安全 生产 沟通 、 项 目 管 理 沟 通 、6S 
理 沟 通 、 体 系 审核 沟通 、 班 组 管理 工作 沟通 、 
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工厂 生产 调度 沟通 等 。 
2.3 团队 沟通 的 工作 流程 


沟通 氛围 正式 沟通 和 非 正 式 沟通 。 非 正式 
沟通 是 一 种 随时 随地 都 可 以 进行 的 交流 ， 它 没 
有 一 个 固定 的 定式 ， 而 正式 沟通 的 方式 多 数 以 
会 议 展示 ， 下 面 将 针对 会 议 沟 通 进行 一 个 工作 
流程 的 说 明 。 

可 以 说 ,会 议 沟通 是 挺 麻烦 的 事情 。 有 人 
说 所 请 开会 沟通 就 是 人 们 大 声 说 话 却 又 说 不 出 
什么 来 ,最 后 所 有 的 人 都 不 同意 别人 的 意见 ; 
也 有 的 人 说 开会 就 是 你 作 会 议 记录 的 同时 ， 虚 
掷 了 几 个 小 时 的 时 光 。 开 会 是 商界 中 最 昂贵 的 
一 种 交流 活动 。 许 多 专业 人 士 发 现 他 们 每 周 有 
一 半 时 间 花 在 各 种 会 议 沟通 上 。 既 然 花 这 么 多 
时 间 在 开会 上 ， 人 们 就 希望 在 这 个 高 科技 时 
代 ， 会议 过 程 能 够 接近 完美 。 然 而 人 们 似乎 也 
都 下 意识 地 认为 ， 大 多 数 会 议 都 是 浪费 时 间 、 
效果 从 佳 、 劳 而 无 功 。 如 何 将 一 个 会 议 开 好 ， 
成 了 很 多 企业 所 关注 的 一 个 问题 。 表 3. 2-2 所 
示 为 国际 著名 咨询 公司 麦肯锡 总 结 的 会 议 


流程 。 














































































































会 议 流程 


会 议 计划 





会 前 要 提出 的 问题 


制订 目标 、 结 果 、 计 划 





. 会 议 的 目的 是 什么 ? 

. 会 议 预期 的 结果 是 什么 ? 

. 有 没有 必要 通过 开会 来 达到 上 述 
. 有 没有 开会 的 奉 代 物 存 在 ? 
. 谁 应 该 参加 会 议 ? 

. 被 邀请 参 会 者 之 间 有 什么 关系 ? 

. 会 议 的 计划 是 什么 ? 

. 可 能 会 有 什么 意 想不到 的 问题 发 生 ? 

















目的 和 结果 ? 








1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

















1. 目的 应 该 说 明 为 什么 需要 开会 。 
议 的 目的 :“ 会 议 的 目的 是 为 了 

2. 结果 使 会 议 有 了 中 心 议 题 ， 因 为 它 预 期 会 上 将 会 3 
些 信 息 ， 将 会 做 出 什么 决定 及 采取 什么 行动 
3. 计划 指 实际 的 会 议 议程 ， 包 括 领导 人 、 会 议 内 容 、 
息 、 会 议 过 程 及 会 议 时 间 





完成 以 下 句子 来 说 明 会 


























积极 和 


动 战 


if 








制订 程序 规定 参 会 者 在 会 上 如 何 表现 ， 使 会 议 始终 重 点 
突出 ， 例 如 : 

1. 所 有 人 必须 参加 

. 争论 时 对 事 不 对 人 

. 按时 开始 和 结束 

. 一 次 只 有 一 个 话题 

. 保密 性 

. 对 会 议 进 行 评估 














分 派 角 色 使 会 议 顺 利 进 行 。 比 如 : 

. 主持 人 : 客观 地 引导 会 议 

司 主持 人 : 帮助 主持 人 
: 用 活页 挂图 标 出 会 议决 定 或 行动 
: 记录 决定 和 行动 ， 与 别人 分 享 
: 使 会 议 得 以 持续 并 作 会 后 评估 
: 监督 会 议 时 间 、 避 免 议 题 分 散 

. 其 他 : 根据 需要 决定 是 否 让 其 他 人 参 会 
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篇 _ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 


积极 推动 战略 














花 几 分 钟 进行 签到 ， 让 参 会 者 一 开始 就 参与 进来 。 这 个 价 
值 非 几 的 交流 阶段 ， 为 整个 会 议 莫 定 了 基调 。 试 试 下 面 的 
方法 : 

1. 5 分 钟 非 正式 谈话 时 间 

2. 两 人 一 组 讨论 预定 议题 

3. 所 有 与 会 者 交流 业务 关注 点 和 好 消息 





定 区 域 记 录 重 要 项 目的 一 个 可 视 空间 ， 但 它 与 当前 议 
特定 区 域 与 停车 场 中 的 汽车 一 样 ， 它 是 转移 到 下 个 地 点 

的 重要 工具 ， 但 它 对 于 目前 的 场所 (或 者 当前 的 会 议 目 

的 ) 没有 意义 。 指 定 一 个 书记 员 在 活页 挂图 上 记录 议题 




































































会 议 任务 指 的 是 开会 前 参 会 者 要 完成 的 任务 。 布 置 任务 | 如 果 没 有 精心 计划 ， 做 演示 有 可 能 做 得 费力 不 讨好 。 请 遵 
时 ， 应 遵循 以 下 规则 : 循 以 下 程序 ， 以 确保 你 的 想法 的 质量 和 重要 性 : 
. 解释 会 议 的 重要 性 1. 将 演示 与 讨论 分 开 来 
. 给 出 足够 的 准备 时 间 2. 只 有 在 演示 的 过 程 中 允许 洪 清 问题 
. 给 出 清楚 的 指示 ( 如 阅读 和 分 析 等 ) 3. 向 与 会 者 提出 需要 深入 思考 的 问题 
. 强调 要 在 开会 前 完成 ( 1) 你 同意 /不 同意 哪些 观点 
. 只 布置 那些 你 确定 会 上 要 用 的 任务 (2 ) 如 何 改 进 提议 
. 计划 好 在 会 上 运用 这 些 已 完成 任务 的 过 程 (3 ) 提出 了 哪些 新 问题 






















































































布置 会 议 小 组 的 工作 流程 方案 : 
1. 进行 小 组 讨论 

2. 分 成 任务 相同 的 小 组 ， 
3. 分 成 任务 不 同 的 小 组 ， 
4. 重点 突出 ， 简 短 地 报告 结 
5. 为 思考 留 出 时 间 

6. 小 组 活动 的 过 程 

7. 决策 过 程 








布置 会 议 的 工作 对 十 人 以 上 的 会 议 来 说 非常 有 
可 以 有 效 地 缩短 会 议 时 间 ， 并 达到 最 优 效 果 。 
. 确定 会 场 要 求 
. 确定 布置 小 组 的 规模 
. 计划 该 小 组 的 人 员 组 成 
. 确定 布置 会 议 所 需 材料 
. 计划 布置 会 议 小 组 的 工作 流程 
























































活页 挂图 的 重要 性 表现 在 : 关于 活页 挂图 的 建议 
1. 使 会 议 重点 突出 1. 如 果 可 能 ， 将 参 会 者 的 话 都 记 下 来 

2. 免 去 参 会 者 记 笔 记 之 苦 2. 让 不 同 的 人 来 充当 书记 员 
3. 后 来 者 也 不 会 漏 掉 重 要 内 容 3. 保持 所 有 的 信息 都 可 视 化 ( 用 挂图 ) 

4. 去 除 人 为 因素 4. 当初 加 入 自己 的 想法 时 ， 要 与 小 组 商量 
5. 对 笔记 员 有 帮助 . 诠释 别人 想法 时 要 征 得 人 家 同意 

6. 保持 会 议 过 程 的 可 视 性 和 人 人情味 6. 划 出 并 利用 特定 区 域 






















































































7. 几 支 彩色 笔 和 一 个 书记 员 就 会 让 你 轻松 描绘 出 一 幅 会 | 7. 用 不 同 的 颜色 
议 脉 络 图 8. 打印 出 来 的 图 表 要 清晰 
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. 第 2 章 wate 


( 续 ) 


解决 问题 





帮助 性 行为 
. 提 建 议 :“…… 怎 么 样 2 

. 建设 性 :“ 将 戴 安娜 的 想法 建立 在 ……” 
. 寻找 信息 :“ 请 描述 
寻求 不 同方 案 :“ 肯 尼 ， 
UMAR “RB 
给 出 意见 “ 


不 同意 见 : “了 

















你 认为 怎么 样 2 











我 的 报 














同意 罗 恩 的 意见 ， 因 为 
总 结 : “概括 以 下 这 个 问题 ……” 

. 尝试 理解 :“ 我 听 到 你 说 

. 尝试 达成 共识 :“ 有 多 少 人 同意 ” 

. 鼓励 :“ 说 说 关于 这 个 问题 的 更 多 想法 

. 协调 :“ 我 们 同意 什么 ” 

. 检查 表现 :“ 我 们 团结 的 程度 如 何 ” 

. 设 定 标准 :“ 我 们 需要 做 出 决定 ， 通 过 ……” 
. 消除 紧张 :“ 之 所 以 幽默 是 因为 

. 诠释 :“ 我 听 到 你 说 的 是 





ee NAAR YN 























处 理 纠 纷 

1. 承认 人 的 情感 不 可 能 被 真正 排除 在 会 议 之 外 ， 所 以 应 计 
其 公开 表达 出 来 

2. 保持 中 立 。 尊 重 人 们 表达 情感 的 权利 ， 并 鼓励 他 们 表达 
出 来 

3. 首先 要 理解 别人 ， 然 后 再 

4. 要 在 这 方面 做 出 表率 

5. 处 理 感情 可 遵循 以 下 方式 

C1) 遵守 沉默 规则 〈 沉思 默 想 时 间 ) 

(2) 会 间 休息 

(3 ) 就 卡片 上 的 问题 进行 沉默 的 

C4) 充分 交流 每 个 人 的 关注 

(5 ) 积极 进行 小 组 讨论 ， 互 通信 

(6) 确认 有 争议 的 领域 、 共 识 以 及 消除 分 歧 的 办 法 

(7) 回 到 原先 讨论 的 议题 或 目标 上 

6. 再 次 集中 讨论 最 初 的 主题 或 目标 
































对 求 别人 的 理解 






































问 


头脑 风暴 






































say 


















































有 害 的 行为 与 对 策 
1. 迟到 。 会 议 要 按时 开始 ， 不 要 改 时 间 

2. 无 关 闲聊 。 停 止 开 会 ， 问 闲聊 的 人 是 否 要 将 谈话 的 内 
容 与 大 家 分 享 
3. 文 配 欲 强 的 人 。 让 他 们 去 当 书 记 员 ;利用 规章 ; 
所 有 参 会 者 的 努力 

4. 沉默 的 参 会 者 。 隔 一 段 时 间 就 将 他 介 
又 不 让 他 们 难堪 

5. 散漫 。 始 终 使 会 议 重点 与 日 程 表 保 持 
区 域 记录 与 会 议 相 关 的 议题 





























拉 进 讨论 中 ， 

















Be; All 




















如 何 对 付 违规 行为 
1. 问题 出 现 以 前 就 制定 规则 ， 并 不 时 提 到 它们 
2. 对 抗 违规 行为 
3. 下 有 参 会 者 都 对 会 议 进程 负 起 责任 
4. 利用 非 语言 交流 手段 
5 
0 























认同 帮助 性 行为 
屡次 违规 的 人 进行 单独 谈话 

7. 对 违规 行为 有 大 家 认同 的 反对 方式 ( 如 敲 三 下 桌子 、 
阶段 性 检查 会 议 进程 等 ) 


























6. 否定 。 让 小 组 对 否定 的 意见 进行 评述 。 看 大 家 是 否 同 
意 /不 同意 该 意见 











识 的 达成 





认识 争议 的 现象 








1. 共识 。 就 是 对 经 小 组 同意 作出 的 决策 或 将 采取 
表示 支持 的 一 种 心理 状态 

2. 共识 : C=A+S (共识 = 协议 + 支持 ) 

3. 如 何 检验 是 否 达成 共识 。 通 过 口头 民意 调查 或 书面 投 
票 的 方式 

4. 运用 达成 的 共识 决定 团队 职能 ( 比如 
程序 、 等 ); 在 项 目 及 项 目 执行 要 点 方 

5. 达成 共识 的 方法 

1 ) 我 已 听 到 并 理解 你 的 立场 

2 ) 你 已 听 到 并 理解 我 的 立场 
定 并 没有 牺牲 我 的 价值 观 和 道德 
4 ) 我 能 支持 被 提议 的 决定 





















































i 达成 协议 

























































































1. 想法 还 没有 被 充分 阐述 就 遭 到 攻击 

2. 人 身 攻击 

3. 建议 对 于 先前 的 方案 无 建设 性 可 言 

4. 有 输赢 的 压力 

5. 有 受害 者 的 心理 

6. 与 会 者 有 偏 祖 现象 

7. 解决 争议 的 办 法 

1) 认识 到 争议 是 团 
方面 

2 ) 相互 统一 决议 是 人 们 想 看 到 

3 ) 领会 对 方 的 观点 

4 ) 从 认识 问题 转移 到 解决 问题 

5 ) 就 一 个 问题 提出 几 个 方案 

6 ) 倾听 



































队 工作 中 自然 而 然 不 可 避免 的 一 个 
































REE 


-A 
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Bs 赢 在 基层 团队 成 长 篇 . 


反思 与 评估 





寻求 结果 是 总 结 整个 会 议 过 程 并 
ge 吉 束 会 议 。 把 这 些 都 记 在 活页 挂 
结论 ， 并 使 会 议 记 录 更 容易 些 。 
aan 
1 ) 已 决定 采取 哪些 行动 
2 ) 已 作出 什么 决定 
3 ) 下 次 的 会 议 日 程 是 什么 
4) 还 留 下 什 


得 出 结论 或 以 采取 必要 
图 上 ， 以 便于 和 

















得 











么 问题 





iE: 日 常 / 





此 外 会 议 秘书 会 前 发 通知 、 落 实 到 人 、 会 
前 通知 、 测 斌 设备， 同时 向 与 会 人 员 提 供 相关 
资料 。 会 议 当 中 做 好 会 议 记 录 ， 整 理 记录 。 
后 下 发 记录 ， 确 定 任务 ,一 对 一 落实， 当事人 
确认 后 形成 书面 备忘录 ， 交 给 领导 与 当事人 一 
人 一 份 。 后 期 每 天 或 每 周 跟踪 各 项 任务 的 实际 
完成 情况 ， 并 及 时 汇报 给 领导 。 


2.4 团队 沟通 的 实施 细则 
组 织 内 部 的 正常 沟通 渠道 











有 如 下 三 种 
ak 
1 ) 正式 的 文件 ( 含 文书 ) 沟通 。 
2) 会 议 沟通 〈 例 行 会 议 、 临 时 性 会 议 )。 
3) 非 正 式 场 合 、 形 式 的 沟通 ( 总 经 理 信 


HK Age 








箱 、 个 别 交谈 等 ) 
2.4.1 文件 ( 含 文书 ) 沟通 
。 规 章 、 制 度 类 文件 


ee 及 作业 程序 、 作 
业 规 范 、 操 作 标 准 并 经 相关 权 责 主管 审核 、 批 
准 的 正式 文件 ， 有 专 一 主题 、 格 式 化 、 适 用 期 
长 ,一 般 不 针对 具体 个 人 、 具 体 时 间 ， 并 在 相 
应 范围 内 必须 遵循 的 基础 性 制度 。 





























(2) 公司 制定 的 制度 规章 ， 由 (总) 经 
理 室 颁 布 、 发 放 。 

2. 联络 、 通 知 类 文书 

C1) 进行 各 种 具体 事务 联络 、 通 知 、 交 
办 、 指 令 、 呈 报 等 文书 。 一 般 适 用 期 较 短 ， 针 
对 性 较 具体 ， 适 用 期 过 后 ， 多 数 无 保存 价值 或 





> 84 过 





的 





\ 的 会 议 没 有 这 么 正式 ， 但 可 作为 读者 的 参考 。 


事后 建议 是 提高 会 议 效 率 的 唯一 途径 ， 强 化 那些 作用 显著 
aide 消除 或 改变 无 用 的 部 分 。 

1 一 些 建议 : 
人 
2) 申述 会 议 结果 、 所 做 的 决定 及 采取 的 行动 

上 下 次 会 议 日 程 中 的 议题 


的 谈话 、 书 面 调查 及 二 者 的 结合 

















3) BH 
4) 评论 部 分 公 



































存档 年 限 得。 另外， 有 些 临时 性 或 试行 性 制度 
也 可 采用 此 类 形式 。 

(2) 各 部 门 之 间 、 公 司 内 部 之 间 具 体 事 
务 联络 、 协 调 、 知 会 等 事宜 办 理 都 可 用 “ 联 
络 单 ”的 形式 体现 和 传递 。 

(3) 上 级 主管 、 上 级 部 门 的 事项 通知 、 指 令 
的 传达 、 发 布 ， 也 都 可 用 “联络 单 ” 形 式 体现 。 

3. 签 ( 呈 )、 报 告 、 报 表 类 文书 

(1) 下 级 呈报 上 级 ,下属 部 门 呈 报 直接 
主管 部 门 、 主 管 部 门 向 公司 或 总 经 理 的 述职 报 
, RIL, BERS RMR 
HH BAS ae HAY SE 2B 
(2) 须 定期 呈报 的 有 : 

1) 生产 计划 报表 、 生 产 月 报表 、 品 





























质 分 




















析 报 表 、 毛 利 预算 表 、 财 务 收 支 预算 、 采 购 资 
金 计 划 表 等 。 

2) 业务 部 的 业务 报表 、 销 售 及 费用 月 计 
划 表 及 相关 分 析 报 告 等 。 

3 ) 财务 部 的 财务 报表 、 财 务 分 析 报 告 、 
责任 单位 成 本 绩效 报告 。 

4) 下 级 主管 对 上 级 主管 的 述职 报告 、 工 
作 报 告 。 


(3) 不 定期 呈报 的 有 : 
1 ) 专项 工作 报告 。 


2 ) 具体 事项 呈报 核准 。 
2.4.2 ”会议 沟通 
1. 会 议 类 别 
1 ) 例 行 性 会 议 一 一 固定 时 间 进 行 的 。 


2 ) 临时 性 会 议 一 一 因为 某 项 工作 临时 召 
集 的 会 议 。 

2. 会 议 管理 

1 ) 例 行 性 会 议 如 有 变更 原则 上 应 提前 半 
个 工作 日 通知 ， 如 无 变更 则 不 男 行 通知 。 

2 ) 临时 性 会 议 原则 上 应 至 少 提前 1h 通知 
参加 人 员 。 

3) 会 议 参加 者 必须 准时 出 席 并 签到 ， 因 
故 无 法 到 会 者 ， 事 先 须 向 主持 人 请 假 并 取得 许 
可 ,或 派 代 理 人 出 席 ( 代理 人 应 向 主持 人 报 
备 )， 述 到 、 早 退 者 须 向 主持 人 报 备 ， 取 得 谅 
解 及 同意 。 

4 ) 会 议 应 事先 明确 主题 ， 与 会 人 员 应 依 
据 本 职工 作 做 好 各 种 准备 ( 包括 资料 、 数 
据 )。 

5) 主持 人 应 控制 会 议 时 程 ， 尽 量 在 规定 
的 时 间 内 结束 会 议 。 

6) 会 议决 议 的 落实 实施 情况 ， 应 作为 下 
次 会 议 议题 之 一 。 


沟通 的 反馈 


1. 会 议 通 报 与 反馈 

公司 工作 会 议 记录 及 决议 ， 于 会 后 2 小 时 
内 由 书记 员 整 理 成 文 并 经 批准 后 按 级 别 进行 通 
报 。 涉 及 部 门 和 相关 负责 人 在 接收 后 的 半 个 至 
一 个 工作 日 内 做 出 书面 反馈 意见 。 

2. 命令 下 达 与 反馈 

主要 适用 于 机 动 、 重 要 、 紧 急 的 工作 。 公 
司 管理 层 可 以 打破 常规 工作 流程 ， 以 口头 或 书 
面 形 式 直接 将 工作 任务 下 达到 具体 岗位 工作 人 
员 ， 执 行者 在 最 短 时 间 内 做 出 反应 ， 并 将 结果 
尽快 反馈 至 下 达 人 ， 同 时 抄 送 或 转达 具体 部 门 
负责 人 。 

3. 日 常 工 作 部 署 与 反馈 

日 常 工作 事项 ， 凡 具 互 动 性 的 ， 都 应 及 时 
反馈 。 必 要 的 报告 、 请 示 、 下 达 、 执 行 等 事 
项 ， 通 过 工作 交流 单 进 行 ， 发 送 方 和 接受 方 要 
根据 工作 事项 的 轻重 缓急 在 规定 的 时 间 内 及 时 
进行 处 置 与 反馈 ， 必 要 时 上 报 公 司 高 层 。 工 作 
部 署 下 达 至 相关 部 门 后 ， 部 门 负责 人 要 迅速 传 
达到 具体 人 员 。 
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4. 提案 与 反馈 

在 TnPM 推进 中 ， 公 司 倡 导 鼓 励 员 工 积极 
提出 建设 性 意见 和 建议 ， 为 公司 经 营建 言 献 
策 ， 提 出 更 好 的 建设 性 议案 。 提 案 部 门 或 提案 
人 按照 统一 提案 文本 格式 ， 向 公司 高 层 管理 递 
交 提 案 ( 通常 提案 管理 部 门 由 TnPM 推进 办 或 
者 工会 负责 )。 

1) 提案 意见 将 及 时 反馈 ， 具 有 合理 、 先 
进 、 有 效 、 可 行 的 提案 经 过 评估 了 予以 采纳 的 。 

2) 车 间 与 公司 将 予以 表扬 。 

3 ) 对 能 够 给 公司 带 来 实际 效益 的 提案 ， 
公司 将 给 予 一 定 的 提案 奖励 。 

4 ) 高 层 授权 的 提案 改善 管理 部 门 定期 组 
织 TnPM 提案 改善 沟通 成 果 发 布 会 。 


2.5 团队 沟通 案例 分 析 


良好 的 沟通 就 是 投资 ， 是 一 种 无 形 的 投 
资 。 而 企业 缺少 的 就 是 这 方面 的 投资 。 实 践 证 
明 ， 挖 掘 内 部 的 生产 力 必须 从 沟通 开始 。 美 国 
著名 未 来 学 家 奈 斯 比特 曾 指出 : “未 来 竞争 是 
管理 的 竞争 ,竞争 的 焦点 在 于 每 个 社会 组 织 内 
部 成 员 之 间 及 其 外 部 组 织 的 有 效 沟通 上 。” 管 
理 与 被 管理 者 之 间 的 有 效 沟 通 是 任何 管理 艺术 
的 精髓 。 

S 公司 在 推进 TnPM 的 过 程 中 充分 利用 各 
种 渠道 向 公司 各 个 层级 的 人 员 宣 传 ToPM， 如 
经 营 月 会 上 主动 报告 ToPM 推进 状况 ; 定期 发 
行 TnPM 简报 介绍 TnPM 推进 成 果 、 经 验 与 知 
识 ; 还 定期 举办 TnPM 交流 会 、 座 谈 会 、 茶 话 
会 、 知 识 竞 赛 等 ， 向 员工 沟通 和 传达 TnPM 的 
理念 ， 取 得 了 相当 好 的 效果 。 

T 公 司 沟通 。 

(1) (上 级 经 理 ) 门户 开放 ”公司 倡议 所 
有 经 理 人 员 都 主动 敞开 自己 的 办 公 室 大 门 ， 证 
职员 可 以 轻松 走 进 。 

(2) 吹风 会 ”给予 职 员 更 多 的 知情 权 。 

(3 ) 我 与 总 经 理 有 个 约会 ”如 职员 需要 
与 集团 /公司 高 层 领导 单独 面谈 ， 可 以 通过 员 
工 关系 专员 提出 申请 。 员 工 关 系 专员 保证 在 正 
常 工作 日 36 小 时 内 有 答复 ， 并 为 职员 的 身份 
保密 。 
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(4) 职 委 会 ”代表 全 体 职员 利益 并 为 之 
服务 的 机 构 ， 基 本 职能 是 参与 、 沟 通 、 监 督 。 

(5) (共同 制订 目标 、 愿 景 共 享 的 ) 工作 
讨论 和 会 议 

1) 提倡 团队 工作 模式 。 

2 ) 管理 者 在 制订 目标 的 时 候 倾听 团队 的 
意见 ， 共 同 分 享 愿景 。 

(6) Email 给 任何 人 ”当面 对 面 的 交流 不 
适合 时 ， 职 员 可 以 采取 发 送 邮 件 的 方式 。 电 子 
邮件 应 该 简洁 明了 ， 并 应 只 发 给 真正 需要 联系 
的 人 员 。 


2.6 团队 沟通 的 创新 方向 


沟通 看 起 来 很 简单 ， 但 能 否 按 正 确 地 方式 
沟通 ,让 员工 心悦诚服 非常 关键 。 概 括 起 来 
说 ,沟通 中 的 35% 是 来 自 语言 沟通 ， 而 65% 
是 依靠 非 语言 沟通 。 记 得 有 人 说 过 ， 沟 通 的 关 
键 不 是 沟通 的 内 容 而 是 如 何 用 对 方 可 以 接受 的 
方式 来 沟通 。 对 企业 来 说 员工 与 老板 本 身 就 是 
不 同 利益 的 两 个 主体 ， 对 团队 来 说 职员 和 领导 
就 是 两 个 不 同 的 概念 。 上 级 认为 我 考虑 的 事情 
已 经 很 多 了 ， 我 没有 必要 再 和 你 喝 辽 了 。 我 让 
你 执行 6S， 你 就 执行 得 了 ; 我 让 你 进行 OH 清 
除 ， 你 执行 就 是 了 ; 我 让 你 搞 可 视 化 ， 你 行动 
就 行 了 …… 种 种 凡是 的 东西 都 认为 根本 无 需 与 
员工 沟通 ， 员 工 你 尽职 尽责 是 其 本 分 。 而 员工 
截然 不 同 ， 他 看 到 的 都 是 作为 上 司 所 享受 的 特 
AL: ECR AP a SE, A A LN 
做 ; 可 以 决定 员工 的 绩效 和 奖金 ; 可 以 决定 员 
工 的 生 杀 大 权 ; 可 以 决定 …… 再 加 上 因此 在 结 
合 上 述 三 大 企业 的 沟通 案例 ， 笔 者 认为 在 公司 
沟通 机 制 的 前 提 下 建立 建立 班组 的 定期 沟通 机 
制 ， 以 及 随时 沟通 机 制 来 达到 良好 沟通 的 目 
的 。 具 体 可 以 采取 以 下 几 种 沟通 形式 。 


班组 例会 


班组 长 可 以 通过 定期 例会 ， 与 班组 成 员 进 
行 沟通 。 沟 通 的 内 容 可 以 包含 文件 的 上 传 下 
达 。 班 组 长 要 准确 理解 、 把 握 上 级 文件 精神 ， 
肖 化 、 吸 收 后 再 结合 班组 实际 情况 ， 因 地 人 制 宜 
地 详细 传达 文件 和 布置 工作 。 
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2.6.2 橱窗 展示 


在 一 个 比较 显眼 的 地 方 设 置 橱窗 ， 展 示 的 
内 容 包括 员工 生日 祝贺 、 颁 奖 结果 展示 、 公 司 
文件 发 布 、 员 工 意见 的 处 理 方式 等 。 


绩效 面谈 


每 月 初 ， 班 组 长 应 对 班组 成 员 上 月 的 表现 
全 面 、 客 观 地 进行 评价 ， 找 出 组 员工 作 中 的 问 
题 ， 提 出 改进 建议 ， 并 对 优秀 表现 予以 鼓励 ， 
同时 表达 对 组 员 的 期 望 ， 以 提高 员工 工作 绩效 。 


2.6.4 班组 长 谈心 


班组 长 可 以 定期 与 员工 进行 沟通 ， 分 享 工 
作 、 生 活 上 的 快乐 与 好 经 验 。 了 解 和 掌握 班组 
成 员 的 思想 动向 。 关 心 成 员 关 注 的 热点 、 难 
点 、 焦 点 问题 ， 设 法 帮助 成 员 解决 。 


2.6.5 非 正式 的 随时 沟通 


通过 QQ 群 、 飞 信 、 班 组 长 信箱 、 微 博 等 
形式 来 完成 。 

班组 长 可 以 建立 班组 内 部 的 QQ 群 、 飞 信 
群 等 方式 ， 增 加 班组 之 间 的 信息 交流 ， 从 而 实 
现 随时 随地 的 进行 沟通 。 另 一 方面 ， 网 上 的 沟 
通 可 以 减少 员工 之 间 的 隔 闵 ， 使 一 般 性 的 沟通 
更 加 畅通 、 高 效 。 班 组 长 也 可 以 发 布 群 公告 ， 
让 班组 成 员 了 解 工 作 安 排 、 工 作 完 成 情况 ,分 
享 快乐 和 经 验 。 

班组 长 也 可 以 设置 班组 长 的 信箱 ， 及 时 了 
解 、 掌 握 组 员 对 自己 管理 方法 的 意见 和 建议 ， 并 
积极 改进 。 班 组 长 可 以 定期 整理 相关 的 意见 和 解 
决 方法 ， 通 过 例会 或 者 板报 等 方式 进行 反馈 。 

顺应 时 代 湖 流 ， 充 分 利用 微 博 平台 ,建立 
相互 关注 。 每 个 人 在 发 表 自 己 感悟 、 心 情 的 同 
时 ， 也 让 对 方 了 解 ， 进 而 达到 未 见面 便 形成 沟 
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通 局 面 。 

其 他 可 以 通过 各 种 聚会 形式 ， 例 如 员工 的 
生日 会 、 联 欢 会 等 ， 营 造 一 种 轻松 的 氛围 ， 让 
大 家 聊 聊 自己 的 生活 ,分 享 自己 的 快乐 ， 无形 
中 ， 班 组 成 员 之 间 的 距离 就 会 越 来 越 近 ， 并 且 
能 够 促进 大 家 互相 理解 和 文 持 。 
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表 3.3-1 OPL 推进 的 职责 划分 


3.1 有 和 氧 活动 的 组 织 职责 


近 几 年 ， 企 业 进 入 了 新 老 员 工 更 替 交 换 过 nT era ape Te 
快 , 市 场 的 变幻 莫 测 ， 多 品种 、 小 批量 、 快 束 | We 
交 货 的 精益 生产 时 代 ， 企 业 需 要 员工 能 够 快速 
地 上 手 ， 并 且 能 够 生产 出 合格 的 产品 。 为 此 企 
业 大 量 地 引入 了 有 和 氧 活动 ( 0, ) 这 个 概念 ， eke 3 0 
也 就 是 如 何 激发 员工 创造 性 一 合理 化 建议 。 | (UE Et 

COPS ); 如 何 发 掘 员 工 小 知识 小 技巧 小 容 















































。 组 织 三 级 优秀 “一 点 课 ” 评 选 和 推广 








门 一 一 一 点 课 (OPL )。 。 负责 动员 、 号 召 员 工 积 极 开 
改善 型 组 织 是 一 种 思想 意识 ， 也 是 一 种 文 ae a ae 


























e 负责 定期 在 单位 内 部 公布 “ 
F 展 情况 ， 检 查 “一 点 课 ” 活 动 











化 ， 有 着 共同 的 价值 取向 “没有 最 好 ， 
只 有 更 好 ”， 这 个 世界 唯一 不 变 的 就 是 变 。 所 Pe 
wey cp 8p 2S EL He hk py Hp aly ie © fi He ATK IK SCTE EA A 

me labs ed 。 | 一 点 课 ” 活 动 ， 积 极 利用 班组 晨 会 ， 组 
用 最 少 的 资源 ( 人 、 物 、 设 备 ) 来 制造 最 好 各 工段 、 班 组 | 和 “一 点 课 ” 学 习 培 训 ， 营 造 班组 团队 学 
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的 产品 和 最 佳 的 服务 ， 增 加 企业 利润 ， 使 企业 SE 
得 到 持久 性 的 发 展 。 要 实现 “改善 收益 ”， 首 
先 要 提高 员 工 的 工作 效率 » 要 使 现场 的 每 一 个 表 3.3-2 OPS 职责 的 划分 
人 都 保持 良好 的 现状 ， 通 过 流程 、 物 资 、 人 员 人 
的 合理 安排 整理、 整顿 实现 效率 最 大 化 ; 其 ARATE YEW 3 
的 心态 ， 持 续 不 懈 地 参与 到 各 类 改善 活动 中 。 i 。 负责 审批 本 部 门 的 改善 提案 制度 和 员 
在 这 个 过 程 中 发 挥 现场 管理 的 作用 ， 朝 着 改善 工 提案 
收益 的 目标 前 进 。 。 负责 提案 激励 的 落实 
学 习 型 组 织 要 求 整个 团队 不 断 地 学 习 ， 克 。 负责 编制 适合 本 部 门 的 改善 提案 制度 





服 传统 的 心智 模式 ， 自 我 超越 ， 不 断 提升 集体 NA ee 
的 智商 。 孔子 曾 说 过 : “三 人 行 ， 必 有 我 师 ”， 责 组 织 人 员 评 审 员 工 提案 ， 向 员工 
是 告诉 我 们 ， 任 何 有 人 群 的 地 方 都 有 我 们 的 老 | 部门 tp | 反馈 评审 结果 















































师 。 一 个 企业 有 很 多 人 ， 如 果 能 够 相互 交流 思 联络 员 
想 ， 相 互 为 师 ， 那 将 是 无 穷 无 尽 的 思想 力量 ， 办 
因此 笔者 认为 有 和 氧 活动 CO, ) 的 OPL 正 是 创 eR WR a eo 


造 一 种 “人 人 为 师 ， 人 人 都 可 以 传道 授 业 解 


or 部 门 提案 原件 的 存档 管理 
惑 ” 的 局 面 ， 形 成 教育 型 组 织 。 在 有 和 氧 活动 ee 

















的 推进 中 ， 有 不 少 企业 将 OPL 与 OPS 隶属 不 pie 
辣 的 部 门 浊 行 管 理 ， 而 有 此 企业 则 是 和 在 一起 。 | 车 间 提案 进行 收集 、 统 计 分 析 、 
进行 管理 ， 因 为 一 个 新 的 OPS 产生 或 多 或 少 是 案 的 发 表 


的 会 引出 一 种 操作 技能 、 操 作 流 程 或 者 不 一 样 
的 步骤。 无 论 是 何 种 方式 ， 只 要 是 能 够 形成 长 
效 机 制 ， 保 证 广泛 的 参与 ， 都 不 失 一 种 好 的 方 
式 。 在 此 笔者 谈 谈 将 OPL 与 OPS 隶属 不 同 部 高 层 领导 
门 组 织 的 方法 职责 。OPL 推进 的 职责 划分 见 表 
3.3-1， 表 3.3-2 为 OPS 职责 的 划分 表 。 
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。 负 责 营 造 三 的 提案 文化 ， 积 极 参与 提 
RH, BOA TRE 











3.2 有 和 氧 活动 的 主要 内 容 和 目标 


3.2.1 OPL 的 主要 内 容 


OPL 的 内 容 不 仅仅 是 涉及 PQCDS5 个 方 
面 ， 而 且 也 包含 与 这 $ 大 要 素 相 关 的 其 他 
方面 。 

mw 设备 操作 技巧 。 

加 设备 维护 技巧 。 

图 设备 的 精度 调整 。 

图 小 故障 的 处 理 。 

图 某 种 产品 缺陷 的 防止 。 

















图 危险 隐患 的 发 现 和 处 理 。 

图 小 工具 的 制作 。 

图 提高 工效 的 小 方法 。 

图 减少 劳动 疲劳 的 做 法 。 

me 如 何 防止 设备 跑 、 冒 、 滴 、 漏 。 

me 一 种 堵 漏 技术 的 应 用 。 

me 一 种 通过 听 、 嗅 、 触 、 视 觉 感知 进行 的 
设备 诊断 方法 。 

加 设备 润滑 的 方法 和 工具 。 

mw 一 种 操作 工艺 的 改进 。 

图 一 种 安装 、 对 中 、 平 衡 方 法 。 

m 安装 辅助 工具 的 设计 。 

m 一 种 精度 控制 方法 。 

图 一 个 公差 配合 的 技巧 。 

图 一 种 设备 清扫 方式 。 

国 一 种 清扫 工具 的 制作 。 

图 一 种 管理 视 板 的 设计 和 制作 技术 。 

me 一 种 电子 显示 板 的 编制 。 

加 如 何 看 三 视图 、 如 何 快速 画 简 图 技巧 。 

图 某 一 评价 指标 的 简便 算法 。 

me 更 换 产 品 型 号 的 设备 快速 调整 定位 。 

图 数控 设备 的 编程 技巧 。 

国 针对 某 一 设备 的 清扫 一 检查 一 保养 连贯 
最 佳 动作 。 

国 防止 污染 的 好 方法 。 

图 一 种 定 置 摆 放 方案 。 

图 一 种 安全 防护 工具 的 设计 。 


















































图 可 以 减少 浪费 降低 成 本 的 改革 方案 。 

国 一 种 省 力气 、 去 疲劳 的 操作 方式 。 

图 一 种 防止 差错 、 纠 正 差错 的 动作 设计 。 

国 一 种 根除 故障 根源 的 维修 方式 。 

图 一 种 可 以 使 设备 自 调整 的 改造 。 

只 要 和 生产 现场 相关 的 任何 单 点 教材 都 是 
欢迎 的 。 


3.2.2 OPS 的 主要 内 容 





员工 提案 活动 的 范围 可 以 涉及 企业 经 营 管 
理 的 所 有 方面 。 只 要 是 对 企业 有 益 ， 就 可 以 进 
WHE, MH, PAL BSE MAL ae, 
效率 等 。 例 如 : 

国 经 营 管理 制度 的 改善 。 

图 提高 生产 或 事务 效率 的 方法 。 

mw 各 种 工作 方法 改良 。 

图 操作 、 检 测 或 其 他 一 切 作 业 程 序 或 动作 
程序 的 改善 。 

eo) 布置 的 改善 。 

图 工装 、 模 具 、 工 具 等 的 改善 。 

图 设备 自动 化 、 省 力 化 、 省 人 化 、 省 时 化 
改善 。 

wm 维修 质量 、 服 务 质量 或 设计 的 改善 。 

图 物料 、 零 件 、 产 品 等 搬运 方法 的 改善 。 

图 原 物 料 之 节省 、 废 料 之 降低 或 利用 。 

图 能 源 节约 等 成 本 费用 降低 的 改善 。 

图 工作 环境 的 改善 。 

mw 安全 健康 、 环 境 保护 的 改善 。 

加 其 他 有 利于 厂 经 营 等 事项 。 

图 改善 不 能 只 停留 在 自己 范围 ， 视 需要 ， 
可 涉及 供应 商 、 客 户 。 

不 应 受理 的 提案 。 提 案 不 是 发 牢骚 ， 提 案 
内 容 如 属 以 下 各 项 时 ， 应 不 予 受 理 ， 也 不 给 予 
奖励 , 但 必须 回复 提案 者 ,说明 不 受理 的 理 
由 ,并 且 鼓 励 提 案 的 人 员 继 续 提出 宝贵 的 建 
议 。 如 : 

wm 人 事 等 有 关 基 本 厂 规 的 事项 。 

mw 突 发 性 想法 。 

加 个 人 不 满 的 事项 。 

图 重复 的 提案 。 

加 上 司 的 指示 、 部 门 的 课题 。 
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图 会 议 上 已 公开 的 对 策 内 容 及 经 营 计划 上 
已 反映 的 内 容 。 
图 与 改进 公司 经 营 无 关 的 事项 。 


3.3 有 和 氧 活动 的 工作 流程 





3.3.1 OPL 的 工作 流程 


OPL 的 工作 流程 如 图 3.3-1 所 示 。 


3.3.2 OPS 的 工作 流程 
OPS 的 工作 流程 如 图 3.3-2 所 示 。 
3.4 有 和 氧 活动 的 制度 规范 


1) 有 和 氧 活动 的 目的 和 意义 。 
2) 有 氧 活动 使 用 的 范围 。 
3 ) 有 氧 活动 实施 的 流程 。 
































图 3.3-1 








图 3.3-2 OPS 的 工作 流程 








及 时 解释 


4) 有 和 氧 活动 的 深入 分 析 。 
5) 有 和 氧 活动 与 班组 建设 。 


3.5 有 和 氧 活动 的 实施 细则 





3.5.1 OPL 的 实施 细则 


1. 发 动 

1 ) 向 员工 解释 什么 是 “一 点 课 ”， 从 其 
他 优秀 企业 开展 的 情况 ， 到 自己 企业 要 开展 ， 
用 身边 的 事例 加 以 说 明 。 














>< 


OP 
分 享 学 












At 
4 


OPL 的 工作 流程 


2) 知识 分 享 与 我 们 每 个 人 的 成 长 关系 ， 
与 自己 职业 发 展 的 关系 ， 公 司 激励 制度 。 

3) 给 员工 看 事例 ， 并 把 整个 流程 向 员工 
公布 ， 并 说 明 何 时 开始 做 。 











2. 撰写 
OPL WSL FAR: 


1) 作业 技巧 。 

2) 未 成 文 的 作业 方法 。 

3 ) 设备 操作 技巧 。 

4) 设备 维护 技巧 。 

5 ) 小 故障 的 处 理 。 

6 ) 某 种 质量 异常 的 解决 与 防止 。 

7 ) 紧急 情况 的 处 理 。 

8) 攻关 课题 。 

详细 OPL 的 主要 内 容 见 3. 2. 1 小 节 。 
一 点 课 课 程 的 特点 : 

1 ) 小 一 一 一 个 课程 只 解决 一 个 问题 。 
2 ) 多 一 一 课程 题材 无 处 不 在 。 

一 点 课 课 程 三 原则 见 表 3. 3-3。 











表 3.3-3 一 点 课 课程 三 原则 


1. 一 次 一 件 (点 ) 
2. 一 件 (点 ) 一 页 


3. 一 页 ( 培训 ) 10 分 钟 





对 于 一 点 课 课 程 三 原则 的 说 明 如 下 : 

<> 对 于 一 些 复杂 的 事情 ， 应 拆 开讲 ， 遵 
守 三 个 原则 ， 人 简单 明了 。 

> 不 要 误解 为 只 写 设 备 管理 方面 基本 
要 求 。 

> 撰写 的 内 容 应 深入 浅 出 、 主 题 明 确 、 
简单 易 懂 、 人 逻辑 清晰 ,， 易 理解 ,便于 实践 
运用 。 

> 率 涉 原理 、 理 论 内 容 以 简单 够 用 ， 避 
免 长 篇 大 论 。 

3. 评审 

评审 的 根本 作用 在 于 发 现 问题 ， 并 提出 纠 
正 的 办 法 ， 以 提高 OPL 单 点 课 开 发 的 质量 。 
其 具体 作用 主要 有 : 

(1) 把 关 作 用 对 OPL 的 审查 和 评定 ， 
能 够 起 到 把 关 作 用 。 少 数 人 开发 的 OPL， 往 往 
存在 一 定 的 局 限 性 。 而 通过 OPL 审定 小 组 中 
专家 的 审定 ， 集思广益 ， 看 问题 会 更 全 面 、 客 
观 一 些 。 通 过 审定 ， 即 使 OPL 可 行 ， 也 可 能 
发 现 某 些 不 足 ， 并 提出 修改 完善 的 具体 意见 ， 
有 利于 提高 OPL 单 点 课 的 可 行 性 ; 如 果 OPL 
确实 存在 明显 的 问题 ， 通 过 审定 ， 提 出 系统 的 
修改 意见 ， 以 避免 将 来 在 培训 中 带 来 的 新 
问题 。 

(2) 沟通 作用 通过 审定 ，OPL 开发 者 
和 审定 者 之 间 可 以 相互 沟通 ， 相 互 启 发 ， 能 
实现 经 验 、 信 息 乃 至 思想 的 交流 、 共 享 。 因 
此 ,评审 具有 产生 思想 和 共享 的 作用 ， 同 样 也 
能 提高 评审 者 的 思想 和 业务 水 平 。 

(3) 促进 作用 ”一 方面 ，OPL 的 审定 过 
程 ， 是 一 个 沟通 、 宣 传 、 动 员 的 过 程 ， 会 促进 
OPL 活动 的 开展 ; 另 一 方面 ， 对 于 OPL 项 目 
的 组 织 部 门 会 起 到 促进 作用 。OPL 编制 优秀 透 
彻 ， 受 到 评审 者 的 认可 ， 他 们 会 从 中 受到 鼓 
舞 ， 得 到 激励 ， 积 累 经 验 ， 今 后 会 更 好 地 开发 
OPL 一 点 课 ; 对 于 OPL 编写 过 程 中 存在 的 不 













































































































































































































































































足 ， 评 审 者 通过 修改 完善 ， 也 可 以 得 到 提高 ; 
对 于 极 少数 OPL 开发 的 失败 者 ， 如 果 接 受 深 
刻 的 教训 ,坏事 也 可 以 变 成 好 事 ; 对 于 一 定量 
OPL 的 凑 数 者 ， 如 果 能 够 及 时 地 扭转 思想 ， 他 
们 也 可 以 逐步 步 人 正轨 。 

评审 OPL 的 五 原则 : 

1) 科学 性 一 一 要 正确 。 

2) 可 行 性 一 一 便于 实际 运用 。 

3 ) 原创 性 一 一 必须 是 未 成 文 知识 点 。 

4) 安全 性 一 一 实施 具 安 全 性 。 

5 ) 可 推广 性 一 一 能 让 大 多 数 人 掌握 。 

如 何 处 理 不 符合 要 求 的 OPL? 

1) 要 给 人 以 信心 。 

2 ) 要 用 积极 的 态度 让 编写 者 修改 好 。 

3 ) 要 以 教练 的 角度 来 指导 。 

4. 培训 

1) 讲师 : 由 撰写 人 来 担任 讲师 或 由 其 他 
熟悉 这 个 专题 的 员工 代替 讲解 。 

2) 对 象 : 员工 ,听讲 后 要 签名 表示 
承诺 。 

3 ) 时 间 : 班组 长 安排 时 间 。 

4) 地 点 : 现场 、 班 组 或 车 间 办 公 室 ( 根 
据 需 要 使 用 实物 、 白 板 、 投 影 等 )。 

5) 鼓励 : 对 主讲 者 多 鼓励 ， 并 婉转 指出 
需 改 善 点 。 

6) 评价 : 听讲 者 是 否 掌 握 所 讲 的 内 容 ， 
并 能 运用 。 

5. 激励 

激励 分 为 精神 激励 和 物质 激励 。 

(1 ) 精神 激励 包括 : 

1) 定期 评选 、 公 布 优秀 OPL。 

2) 以 编写 人 的 名 字 命名 一 种 方法 、 操 
作法 。 

(2 ) 物质 激励 包括 : 

1) 对 认可 的 教案 、 讲 师 给 予 报酬 。 

2 ) 嘉奖 优秀 的 教案 、 讲 师 。 

3 ) 授课 给 课时 费 。 

6. 定期 评比 

1) 主办 单位 : TnPM 推进 办 ( 人 力 资 源 )。 

2) 组 成 评选 小 组 。 

3) 确定 评比 什么 : 谁 写 得 最 多 、 和 车间 人 均 
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OPL 件数 、 班 组 人 均 OPL 件数 、 谁 的 课 讲 得 好 。 


课 





4) 确定 如 何 奖 励 。 

5 ) 编制 评比 办 法 ， 做 好 预算 。 

6) 评比 依据 :《 OPL 实施 办 法 》。 

7. 编辑 成 册 

1 ) 由 推进 办 主办 ， 将 评选 出 的 优秀 一 点 
编辑 成 册 。 
2 ) 印刷 后 分 发 给 相关 单位 学 习 、 分 享 ， 








作为 知识 沉淀 ( 管理 )。 
3. 5.2 OPS 的 实施 细则 


么 ， 








(1) 启发 动员 
为 什么 要 做 。 

1 ) 直接 的 功能 
@ 作业 方法 的 改善 。 

@ 构筑 安稳 的 工作 场所 。 

@ 增进 能 效 / 合 理化 。 

@ 成 本 减低 /经 费 节 省 。 

© 技术 改善 /开发 能 力 向 上 。 

@ 安全 向 上 /保安 防 灾 。 

@ 品质 向 上 /制品 优化 。 

@ 行政 事务 效率 化 。 

2 ) 教育 的 功能 

D 养 成 思考 习惯 。 

@ 保持 问题 意识 。 

@ 养 成 工作 意识 。 

@ 加 强 成 本 意识 。 

@ 提升 自主 管理 。 

3) 人 际 关系 的 功能 

@ 促进 部 属 与 上 司 对 话 沟 通 。 

@ 扩大 横向 联系 。 

@ 促进 部 门 间 的 合作 关系 。 

4) 参与 经 营 的 功能 

@ 提升 参与 意识 。 

@ 达成 企业 与 个 人 一 体感 。 

@ 参与 公司 经 营 实践 。 

@ 企业 文化 形成 。 

5 ) 其 他 的 功能 

@ 问题 表面 化 ， 易 于 沟通 、 把 握 现 状 。 
@ 提升 现场 活力 、 创 造 有 机 现场 。 


向 员工 给 介绍 OPS 是 什 
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(2) 全 员 参 与 ”全 员 参 与 的 概念 很 宽泛 ， 
因此 各 个 职能 部 门 要 充分 利用 各 种 会 议 向 员工 
传递 OPS 开展 的 重要 性 ， 更 重要 的 是 各 部 门 
的 一 把 手 要 有 改善 意识 ， 在 深入 现场 的 时 候 不 
是 在 指责 员工 什么 地 方 做 的 不 到 位 ， 而 是 和 员 
工 沟 通 什么 地 方 有 改善 的 空间 。 

(3) 合理 性 评价 ”结合 公司 营运 实际 ， 
及 事先 声明 的 不 予 受 理 内 容 清 单 ， 决 定 OPS 
是 合理 的 还 是 异常 。 若 异常 ， 则 应 该 向 员工 进 
行 及 时 的 解释 ， 以 便 其 早日 进入 下 一 个 改善 环 
节 ; 若 正常 则 进入 下 一 个 环节 。 

(4) 正式 发 布 与 立项 实施 

1) 对 于 已 经 实施 的 OPS， 可 以 通过 正式 
的 发 布 。 如 果 由 于 改善 后 可 能 和 之 前 的 作业 状 
况 有 所 不 同 ， 因 此 这 个 时 候 就 需要 对 相关 人 员 
进行 辅导 ， 以 利于 其 掌握 革新 后 的 状况 ， 必 要 
时 候 可 以 生成 OPL 一 点 课 。 

2) 对 于 尚 处 于 提议 阶段 的 OPS， 和 相关 
部 门 协商 ， 及 时 地 将 该 项 目 纳 入 到 日 常事 务 管 
理 当 中 。 

(5) 效果 评价 “对 所 有 的 改善 ， 都 要 进行 
评价 ， 可 以 从 多 个 维度 进行 考量 ， 如 效益 、 空 
间 、 品 质 、 推 广度 、 努 力 程度 等 多 个 方面 进行 。 

(6) 获得 肯定 ”依据 激励 考核 办 法 对 已 
经 评定 过 的 OPS 进行 及 时 奖励 ， 以 激发 员工 
的 后 续 热 情 。 

























































































3.6 有 和 氧 活动 的 评价 与 激励 
3.6.1 员工 编制 的 OPL 


各 车 间 可 以 根据 单位 实际 情况 ， 对 员工 编 
制 的 OPL 进行 审核 。 

1. 单一 案子 OPL 关注 的 是 受众 面 的 评价 
以 及 授课 结果 的 评价 。 

(1) 案例 激励 ( 每 月 一 次 ) 

1) 经 评审 合格 的 OPL， 对 编写 者 给 予 奖 
励 ， 由 部 门 联络 员 负 责 申报 。 

2) 激励 标准 : (根据 企业 实际 情况 ， 选 
择 其 中 一 种 方式 ， 金 额 由 企业 自 定 。) 

3 ) 依据 企业 实际 情况 进行 激励 区 分 。 
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对 于 单 件 OPL 的 评价 标准 案例 ， 参 见 表 ”应 级 别 的 OPL 进行 区 分 奖励 ， 分 为 经 验 分 
3.3-4。 享 激励 、 案 例 编写 激励 、 现 场 授课 激励 。 
结合 企业 实际 ， 会 遇 到 有 些 人 有 经 验 ， 对 于 评价 出 来 的 OPL 所 对 应 的 激励 措施 ， 
但 是 不 会 写 ; 有 些 人 会 写 不 会 授课 ; AH 。 参见 表 3. 3-5。 
会 写 , 但 是 没有 经 验 的 状况 ,可 以 对 相 (2) 最 可 分 享 的 OPL 制作 奖 




















表 3.3-4 单 件 OPL 的 评价 标准 案例 


, 评分 (请 打 “O”) 
评价 项 目 





普通 





3 





4 





6 

清晰 准确 ， 层 次 分 明 ， 图 文 结合 ， 表 达 完 整 ? 9 

述 过 程 或 者 分 析 问 题 、 查 找 原因 ， 模 糊 还 是 清楚 透彻 ? 
是 否 能 抓 住 问题 的 本 质 ， 找 到 问题 或 者 培训 症结 ? 

方法 是 否 具体 明了 ， 步 又 是 否 井 然 有 序 、 合 情 和 人 理 ? 

是 否 具 有 很 好 的 操作 性 和 实用 性 ? 
培训 前 后 对 比 有 哪些 明显 改善 ? 









































































































































等 级 S>65 6525S >30 
一 级 二 级 
表 3.3-5 OPL 激励 对 应 表 1 ) 满分 ee 
RET 经 验 分 享 | 案例 编写 | 现场 授课 among anne 
方式 3 ) 评分 部 门 ， TnPM 推进 办 。 

二 级 oe | Toe (3) 评分 总 则 各 部 门 自 厦 ， 项 目 部 评 
二 pn | 0 元 | 5 元 | 定 , 得 总 分 第 一 者 (可 并 列 )、 且 达到 了 总 分 
ae a bee aS 80 分 ,予以 授奖 。 最 可 分 享 的 OPL 制作 奖 评 

















分 标准 见 表 3. 3-6。 





表 3.3-6 最 可 分 享 的 OPL 制作 奖 评分 标准 


. 满分 : 100 分 

. 周期 : 每 季度 /每 年 
评分 部 门 : TnPM 推进 办 

评分 总 则 : 各 部 门 自荐 ， 项目 部 评定 ， 得 总 分 第 一 者 ( 可 并 列 )、 且 达到 了 总 分 80 分 ,予以 授奖 
PEAY AM 


项 次 优秀 较 好 












































只 有 初中 文化 水 平 的 同事 基本 可 听 慌 

= 6 分 以 上 8 分 以 下 
平 的 同事 : 听 得 明 F 

ee 只 有 初中 文化 水 平 的 同事 较 难听 懂 


8 ~104 
a 4 分 以 上 6 分 以 下 








ADH, 深入浅出 ， 即 便 只 有 初中 文 
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次 之 
逻辑 清晰 ， 环 环 相 扣 12 分 以 上 15 分 以 下 
15 ~20 分 第 三 
9 分 以 上 12 分 以 下 








次 之 
12 分 以 上 15 分 以 下 
a 


a. 


9 分 以 上 12 分 以 下 


对 所 描述 的 事务 的 原理 、 洪 在 的 正 负面 
影响 、 改 善 方法 有 针对 性 
15 ~20 分 














次 之 

潜在 经 济 、 环 保 、 事 故 预 防 的 价值 最 大 30 分 以 上 35 分 以 下 
35 ~40 分 第 三 
25 分 以 上 30 分 以 下 

















图 文 排 布 合 理 、 清 晰 ， 重 点 突出 上 8 分 以 1 
8~10 分 














4 分 以 上 6 分 以 1 

































































2. 对 个 人 的 激励 @ 排名 第 二 : 奖励 500 元 。 
(1) OPL 编写 达 人 @) 排名 第 三 : 奖励 300 元 。 
1) 评选 周期 : 每 季度 一 次 。 @ 被 奖励 者 ， 最 低 OPL 件数 ， 应 不 低 于 
2) 评审 组 织 : 由 TnPM 推进 办 组 织 相 关 5 件 。 
人 员 评 选 。 (2) 最 佳 OPL 讲师 
3) 评选 对 象 : 定期 评选 优秀 OPL FH 1) 周期 : 每 月 度 。 
写 人 。 2 ) 评分 部 门 : ToPM 推进 办 。 
4) 奖励 办 法 : 按 编写 OPL 数量 计 ， 奖 金 3) 评分 总 则 : 各 部 门 自荐 ， 取 全 区 得 总 分 
+ 证 书 或 奖品 。 前 三 名 者 ( 可 并 列 )、 且 达到 了 总 分 80 分 , 予 
@ 排名 第 一 : 奖励 800 元 。 以 授奖 。 最 佳 OPL 讲师 评分 标准 见 表 3. 3-7。 





表 3.3-7 最 佳 OPL 讲师 评分 标准 


. 满分 : 100 分 

. 周期 : 每 月 度 

评分 部 门 : TnPM 推进 办 

评分 总 则 : 各 部 门 自荐 ， 取 全 区 得 总 分 前 三 名 者 ( 可 并 列 )、 且 达到 了 总 分 80 分 ,予以 授奖 
评分 细则 



































项 次 优秀 较 好 
对 OPL 的 目的 、 流 程 完全 理解 对 OPL 之 目的 、 流 程 基本 理解 

8 ~10 分 6 分 以 上 8 分 以 下 

对 TnPM 体系 要 求 完全 理解 对 TnPM 体系 要 求 基本 理解 

8~10 分 6 分 以 上 8 分 以 下 











认 知 
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当月 已 经 成 型 也 
7 分 以 上 8 分 
当月 已 经 成 型 能 
上 7 分 























当月 OPL 授课 时 间 累 计 全 区 


第 一 


8~10 分 























当月 OPL 听众 数目 累计 全 区 | 。 数目 累计 


第 一 


8~10 分 | 数目 累计 全 
































6 分 以 上 MT 
OPL 内 容 为 公司 创造 的 经 济 、 OPL 内 容 为 公司 创造 的 经 济 、 环 保 、 安 全 预防 的 价值 当月 累计 全 区 第 
环保 、 安 全 预防 的 价值 当月 累 21 分 以 上 24 分 以 下 
计 全 区 第 一 OPL 内 容 为 公司 创造 的 经 济 、 环 保 、 安 全 预防 的 价值 当月 累计 全 区 第 
24 ~30 分 18 分 以 上 21 分 以 下 


ea OPL 学 生 当 月 给 予 的 评价 总 分 

OPL 学 生 当月 给 予 的 评价 总 | US 全 了 的 评价 总 分 
公平 均值 会友 第 _. + 
分 Miri a OPL 学 生 : 予 的 评价 总 分 

加 6 分 以 上 
OPL 课件 的 通俗 易 收 性 、 专 | ”0PL 课 件 的 通俗 
WHE, HE, SOMME AA | 7 分 以 上 8 分 
区 


Ate 

































































































































































fi OPL 课件 的 ii 
8 ~10 分 6 分 以 上 7 分 
3. 团体 激励 部 门 。 
1 ) 评选 周期 : 每 季度 一 次 。 按 班组 人 均 OPL 件数 、 组 织 状况 等 进行 
2) 评审 组 织 : 由 TnPM 推进 办 组 织 相 关  ” 评定， 评定 依据 可 参照 表 3. 3-80PL 团队 组 织 
人 员 评 选 。 奖 评定 标准 。 











3 ) 评选 对 象 : 定期 评选 优秀 OPL 编写 
表 3.3-8 OPL 团队 组 织 奖 评定 标准 





. 满分 : 100 分 

. 周期 : 每 季度 

门 : TnPM 推进 办 

总 则 : 各 部 门 自 荐 ， 取 得 分 最 高 者 〈 可 并 列 )、 且 达到 了 总 分 80 分 ,予以 授奖 





























优秀 一 般 差 





| coy | “对 员工 单 点 课 OPL 培训 不 够 ，| 没有 对 员工 单 点 课 OPL Hi 
寸 员 点 分 培 x 
Frenne! Fe de ap | 只 有 部 分 员工 知道 OPL 是 什么 ; 3 | 训 ， 员 工 基本 不 知 OPL 是 什 
. pentane 分 以 上 4 分 以 下 Ay 3 分 以 下 

















十 员工 单 点 i EGESA 4a 
1 | 组 织 | 设计 了 对 员工 单 点 课 OPL 推 8 有 
组 织 和 推进 流程 ， 涵 盖 课 题 选择 、 ae SE. BO. 缺乏 对 员工 单 点 课 OPL 推进 
编写 、 审 核 评 价 、 修 改 、 激 励 等 | OT | 组 织 和 推进 流程 的 设计 ， 未 邢 
本 全 ee | 激励 等 环节 ; 也 未 包含 OPL 推进 | 下 2 i 

环节 ; 包含 0PL 推进 实施 等 内 容 ，| .sae pe eae oe Ay 成 PDCA 循环 ; 6 分 以 下 
形成 PDCA 循环 , 8 _10 分 实施 等 内 容 ， 未 形成 PDCA 循环 ; 

~ : 6 分 以 上 8 分 以 下 



























































NN 
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型 赢 在 基层 团队 成 长 篇 . 


一 般 
未 将 OPL 工作 落实 到 个 人 ， 对 
OPL 的 选 题 、 编 写 、 检 查 、 评 价 、 未 将 OPL 工作 落实 到 个 人 ， 
修改 、 成 果 展 示 、 评 价 激励 等 相 | 无 相关 程序 与 标准 文件 ; 3 分 
关 程 序 与 标准 文件 不 完备 。3 分 | 以 下 
以 上 4 分 以 下 





将 OPL 工作 落实 到 个 人 ， 有 对 
OPL 的 选 题 、 编 写 、 检 查 、 评 价 、 
修改 、 成 果 展 示 、 评 价 激励 等 相 
关 程 序 与 标准 文件 ; 4 ~5 分 



































有 OPL 推进 计划 、 时 间 节 点 或 有 OPL 推进 计划 、 时 间 节 点 或 
里 程 碑 ， 计划 细致 合理 ; 8 到 | 里 程 碑 ， 计划 可 行 性 不 高 ; 6 分 
10 分 以 上 8 分 以 下 

















无 OPL 推进 计划 、 时 间 节 点 
或 里 程 碑 ; 6 分 以 下 

















对 OPL 推行 计划 缺乏 常态 化 的 

对 OPL 推行 计划 有 常态 化 的 跟 i Rang 对 OPL 推行 计划 无 跟踪 检查 
示人 了 从 

踪 检 查 和 评价 ; 8 ~ 10 分 人 和 评价 ; 6 分 以 下 











对 OPL 有 贡献 人 员 了 予以 了 合理 未 对 OPL 有 贡献 人 员 了 予以 了 合 未 对 OPL 有 贡献 人 员 了 予以 了 
鼓励 ， 员工 参与 热情 较 高 Hh, 员工 参与 热情 一 般 ; 6 | 合理 鼓励 ， 员工 参与 积极 性 
10 分 分 以 上 8 分 以 下 差 ; 6 分 以 下 














每 月 人 均 OPL 数目 达到 3 件 以 
上 ， 培 训 分 享 率 达到 90% 以 上 
( 培训 分 享 率 = 实际 听课 人 次 /应 
知人 员 听 课 人 次 ); 10 ~15 分 








每 月 人 均 OPL 数目 达到 1 ~3 每 月 人 均 OPL 数目 达到 1 件 
件 ， 培 训 分 享 率 达 到 50% ~90% ; | 以 下 ， 培 训 分 享 率 达到 50% 以 
6 分 以 上 10 分 以 下 下 ; 6 分 以 下 

















专业 覆盖 面 广 ， 涉 及 设备 、 现 
场 、 操 作 、 维 护 、 安 全 、 环 境 、 专业 和 覆盖面 一 般 ， 参 与 的 部 门 、 单调 ， 仅 个 别人 或 专业 参 
节能 、 日 常 管理 等 各 方面 ， 参 与 | 专业 不 够 丰富 ; 6 分 以 上 8 分 以 下 | 与 ; 6 分 以 下 
的 部 门 、 专 业 丰 富 ; 8 ~10 分 


















































OPL 质量 高 、 分 享 价值 高 ， 要 
Pepe 分 类 、 编 写 OPL 质量 和 分 享 价值 一 般 ， 要 
人 、 具 体内 容 、 注 意 事项 、 审 核 、| 素 不 够 完备 ， 有 缺失; 6 分 以 上 8 
听课 分 享 签字 、 编 写 日 期 、 培 训 | 分 以 下 
日 期 等 内 容 ; 8 ~ 10 分 











质量 较 差 。6 分 









































有 网 文 并 茂 表 现 方式 ， 生 动 活 表现 方式 单调 ， 不 够 生动 活泼 ; 比较 单调 ， 形 式 化 ; 6 分 
泼 ， 易 引起 学 习 兴 趣 ; 8 ~ 10 分 6 分 以 上 8 分 以 下 以 下 





























经 实施 的 改善 ， 对 提议 者 和 改善 者 给 


3.6.2 员工 编制 的 OPS re 由 部 门 联络 员 负 责 申报 。 


各 车 间 可 以 根据 单位 实际 情况 ， 对 员工 编 2) 激励 标准 : 根据 企业 实际 情况 ， 选 择 
制 的 OPS 进行 审核 。 其 中 一 种 方式 ,金额 由 企业 自 定 。 

1. 单一 OPS 3 ) 依据 企业 实际 情况 进行 激励 区 分 ， 如 

对 于 单一 OPS 的 评价 ， 见 表 3. 3-9。 增加 提议 达 人 、 改 善 达 人 等 。 


C1) 案例 激励 〈 每 月 一 次 ) 


>b< 


表 3.3-9 OPS 评价 标准 


实施 后 可 获得 年 效果 金额 /元 单项 得 分 

















5000 ~ 10000 10000 ~ 20000 20000 ~ 50000 250000 





9 ~12 13 ~16 17 ~20 
WE ME. an, BR HE 
<30% 

















7~9 
OU. MOE. BNI 
有 独创 性 很 有 独创 最 有 独创 
5~6 7~8 9~10 
改善 过 程 或 项 目 内 容 所 涉及 的 技术 含 
检修 、 操 作 改良 性 能 改 ; 设计 制造 
9 ~12 17 ~20 
在 不 同 部 门 或 作业 
不 同 线 别 /部 门 事 他 分 公司 
9 ~12 17 ~20 
对 提案 者 来 说 实施 难度 或 努 
相当 努力 最 大 努力 
0~3 7~9 13 ~15 
合计 得 分 : 
TE: 1. 效果 金额 和 无 形 效果 总 分 为 35 分 ， 可 任意 分 配 两 者 的 分 数 。 
2. 对 于 和 暂 不 实施 类 ， 均 给 予 10 分 激励 。 
3. 对 评分 结果 对 应 的 激励 ， 采 用 4 ~6 分 ， 提 案 者 给 予 40% 激励 ， 实 施 者 给 予 60% 激励 。 















































































































































(2) 最 有 价值 金 点 子 OPS 创意 奖 评分 总 则 : 各 部 门 自荐 ， 取 项 目 部 得 总 分 
1) 满分 : 100 分 。 第 一 者 ( 可 并 列 )、 且 达到 了 总 分 80 分 , 予 
2) 周期 : 每 季度 /每 半年 。 以 授奖 。 评 定 依据 可 参照 表 3.3-10 最 有 价值 
3 ) 评分 部 门 : TnPM 推进 办 。 金 点 子 OPS 创意 奖 评定 标准 。 


























表 3.3-10 最 有 价值 金 点 子 OPS 创意 奖 
. 满分 : 100 分 
. 周期 : 每 季度 /每 半 
. 评分 部 门 : TnPM 推进 ; 

















. 评分 总 则 : 各 部 门 自荐 ， 取 全 综合 项 目 部 得 总 分 第 一 者 〈 可 并 列 )、 且 达到 了 总 分 80 分 ， 予以 授奖 






































.评分 细则 
项 次 
经 济 收益 居 全 综合 项 目 部 第 二 
| | 经济 收 善 | 经济 收益 居 全 综合 项 目 部 第 一 16 分 
UME | 20 分 经 济 收益 居 全 综合 项 目 部 第 三 
12 分 
环保 收益 居 全 综合 项 目 部 第 二 
| “环保 收益 居 全 综合 项 目 部 第 一 11 分 
| 环保 收益 居 全 综合 项 目 部 第 三 
7 分 














之 97 过 


篇 _ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 



































































































































事故 预防 收益 居 
事故 预防 收益 居 全 综合 项 16 分 
20 分 事故 预防 收益 居 
12 分 
投入 产 出 比 
投入 产 出 比 居 全 综合 项 目 部 第 11 分 
15 分 投入 产 出 比 居 
7 分 
实施 容易 度 第 二 
11 分 
实施 容易 度 第 三 
7 分 
第 二 短 
1 分 
分 
2. 对 个 人 的 激励 @ 被 奖励 者 ， 最 低 合 理化 建议 件数 ， 实 
1) 评选 周期 : 每 季度 一 次 。 施 应 不 低 于 5 件 以 上 。 
2) 评审 组 织 : 由 TnPM 推进 办 组 织 相 关 3. 对 团队 的 激励 
人 员 评 选 。 (1) OPS 团队 创新 奖 
3) 评选 对 象 : 优秀 提案 达 人 。 1) 满分 : 100 分 。 
4) 奖励 办 法 : 按 实 施 合理 化 建议 数量 2) 周期 : 每 月 度 。 
计 ， 奖 金 + 证书 或 奖品 。 3 ) 评分 部 门 : TnPM 推进 办 。 
人 @ 排名 第 一 : 奖励 1500 元 。 4) 评分 总 则 : 各 部 门 自荐 ， 取 得 分 最 高 者 
@ 排名 第 二 : 奖励 800 元 。 ( 可 并 列 )、 且 达到 了 总 分 80 分 ， 予以 授奖 。 评 
@ 排名 第 三 : 奖励 300 元 。 SEIME ULE 3. 3- LLOPS 团队 创新 奖 评定 标准 。 











表 3.3-11 OPS 团队 创新 奖 评定 标准 


. 满分 : 100 分 
. 周期 : 每 月 度 
评分 部 门 : TnPM 推进 办 
. 评分 总 则 : 各 部 门 自荐 ， 取 得 分 最 高 者 ( 可 并 列 )、 目 达到 了 总 分 80 分 ,予以 授奖 
评分 细则 
器 次 优秀 三 机 = 
对 员工 单 点 建议 OPS 有 充分 培 对 员工 单 点 建议 OPS 培训 不 够 ， 没有 对 员工 单 点 建议 OPS 培训 ， 
i, AABN OPS 是 什么 ; 4 ~ | 只 有 部 分 员工 知道 OPS 是 什 | 员工 基本 不 知 OPS 是 什么 ; 3 分 
对 员工 单 点 建议 OPS 推进 组 织 
EVE Vit FEA +， 未 能 涵盖 i 
进 组 织 和 推进 流程 ， 涵 盖 课 题 先 ul rae sree gras 缺乏 对 员工 单 点 建议 OPS 推进 组 
振 、 编 写 、 审 核 评价 、 修 改 、 激 | ney gan ae Ops yea | 织 和 推进 流程 的 设计 ， 未 形成 
Ate yee Ly ane | 激励 等 环节 ; 也 未 包含 OPS 推进 i see 
BGAN; fle OPS HM | sme RBA 4 PDCA 循环 ; 6 分 以 下 
Be 形成 实施 等 内 容 ， 未 形成 PDCA 循环 ; 
内 容 ， 形 成 PDCA 循环 ; 8 ~10 分 ne 






























































设计 了 对 员工 单 点 建议 OPS 推 
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一 般 





将 OPS 工作 落实 到 个 人 ， ae 
OPS 的 选 题 、 编 写 、 检 查 、 
效果 评价 、 成 果 展 示 、 sees 
关 程 序 与 标准 文件 ; 4 ~5 分 











未 将 OPS 工作 落实 到 个 人 ， 对 
OPS 的 选 题 、 编 写 、 检 查 、 评 价 、 
效果 评价 、 成 果 展 示 、 激 励 等 相 
关 程 序 与 标准 文件 不 完备 ; 3 ~ 




















4 分 


未 将 OPS 工作 落实 到 个 人 ， 无 相 
关 程 序 与 标准 文件 3 分 以 下 














有 OOPS 推进 计划 ， 时 间 节 点 或 
里 程 碑 ， 计 划 细 致 合理 ; 8 ~ 10 分 





有 OPS 推进 计划 ， 时 间 节 点 或 
RAO, Th RU AT THEA Bs 6 ~ 
分 

















无 OPS 推进 计划 ， 
程 碑 ; 6 分 以 下 


时 间 节 点 或 里 





对 OPS 推行 计划 有 常态 化 的 跟 
踪 检 查 和 评价 ; 8 ~ 10 分 


对 OPS 推行 计划 缺乏 常态 化 的 
跟踪 检查 和 评价 ; 6 ~8 分 


对 OPS 推行 计划 无 跟踪 检查 和 评 
价 ; 6 分 以 下 





对 OPS 有 贡献 人 员 了 予以 了 合理 
鼓励 ， 员工 参与 热情 较 高 ; 8 ~ 
10 分 


未 对 OPS 有 贡献 人 员 了 予以 了 合 
理 鼓励 ， 员 工 参与 热情 一 般 ; 6 ~ 
8 分 


未 对 OPS 有 贡献 人 员 了 予以 了 合理 
鼓励 ， 员 工 参 与 积极 性 差 。6 分 
以 下 








每 月 人 均 OPS 数目 达到 3 件 以 
上 ， 有 效 实施 2 件 以 上 ; 10 ~ 
15 分 





每 月 人 均 OPS 数目 达到 1 ~2 
件 ， 有 效 实施 1 件 以 上 ; 6 分 以 上 





每 月 人 均 OPS 数目 达到 1 件 以 








10 分 以 下 


下 ， 有 效 实施 不 足 1 件 ; 6 分 以 下 








面 广 ， 涉 及 设备 、 现 











专业 覆盖 
场 、 操 作 、 维 护 、 安 人 全、 环境 、 
参与 








专业 覆盖 面 一 般 ， 参 与 的 部 门 、 





节能 、 日 常 管理 等 各 方面 ， 


HE、 
5] 的 部 门 、 专 业 丰 富 ; 8 ~10 分 























专业 不 够 丰富 ; 6 ~8 分 


单调 ， 仅 个 别人 或 专业 参与 ; 6 
分 以 下 





OPS 质量 


高 ,产生 的 附加 价值 
高 ; 8 ~10 分 





E 的 附加 价 





平均 OPS 质量 较 差 ; 6 分 以 下 




















E 产 实际 ,平均 推广 价值 
1 请 专利 数量 多 ; 8 ~ 




















平均 推广 价值 一 
We, 可 申请 专利 数量 不 多 ; 6 ~ 
8 分 











与 生产 联系 不 紧密 ,平均 推广 价 
值 较 低 ， 无 申请 专利 OPS; 6 分 
以 下 














(2) 优秀 项 目 攻关 团队 奖 4) 评分 总 则 : 各 部 门 自荐 ， 取 得 分 最 高 


1) 满分 : 100 分 。 者 〈 可 并 列 )、 且 达到 了 总 分 80 分 , 予以 授 
2 ) 周期 : 每 月 度 。 奖 。 评定 办 法 见 表 3.3-120PS 项 目 攻关 团队 














3 ) 评分 部 门 : TnPM 推进 办 。 奖 评定 标准 。 
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表 3.3-12 OPS 项 目 攻关 团队 奖 评定 标准 


1. 满分 : 100 分 

2. 周期 : 每 月 度 

3. 评分 部 门 : TnPM 推进 办 

4. 评分 总 则 : 各 部 门 自 荐 ， 取 得 分 最 高 者 〈 可 并 列 )、 且 达到 了 总 分 80 分， 予以 授奖 
5. 评分 细则 


























Fp 优秀 一 般 





针对 生产 现场 突出 问题 ， 即 时 
建立 本 部 门 或 者 跨 专 业 、 跨 部 门 ， 组 织 成 员 专 业 结 构 不 其 合理 ， 
专业 结构 合理 的 项 目 攻 关 组 织 ; | 工作 效率 较 低 ; 10 ~15 分 

15 ~20 分 


























攻关 组 织 不 健全 ; 10 分 以 下 





有 项 目 攻关 的 推进 计划 ， 时 间 
节点 或 里 程 碑 ， 形 成 较 科 学 的 项 
目 攻 关 流 程 ， 包 括 问 题 描 述 、 立 有 项 目 攻关 的 推进 计划 ， 时 间 
项 依据 、 问 题 分 析 、 头 脑 风暴 、| 节点 或 里 程 碑 ， 形 成 较 科 学 的 项 
解决 方案 设计 、 具 体 实施 、 初 步 | 目 攻关 流程 ， 但 科学 性 、 可 行 性 
效果 评价 以 及 方案 修订 、 攻 关 完 | 不 高 ; 10 分 以 上 20 分 以 下 
成 报告 、 效 益 计 算 以 及 数据 化 的 
成 果 展 示 等 内 容 ; 20 ~30 分 














无 项 目 攻关 的 推进 计划 ， 时 间 节 
点 或 里 程 碑 ， 未 形成 较 科学 的 项 
攻关 流程 ;10 分 以 下 






































项 目 针对 性 较 好 ， 产 生 的 直接 , _ 
i 目 针对 性 强 ， 产 生 的 直接 经 | 大， 于， 全 站 于 |。 产生 的 直接 经 济 效益 达 10 万 元 以 
济 效益 达 50 万 元 以 上 ; 10 ~20 分 eee Naot ae 下 ; 5 分 以 下 

| ' 间 ; 5 分 以 上 10 分 以 下 
























































产生 明显 的 间接 经 济 效益 ; 8 ~ 间接 经 济 效益 不 明显 ; 6 分 以 
10 分 上 8 分 以 下 








较 少 间接 经 济 效益 ; 6 分 以 下 





社会 效益 (安全 、 健 康 、 环 社会 效益 (安全 、 健 康 、 环 
境 ) 明显 10 分 ~20 分 SE) 一 般 ; 5 分 以 上 10 分 以 下 








无 太 多 社会 效益 ; 5 分 以 下 




















通过 调查 ， 我 们 发 现 该 公司 八 月 底 至 九 月 
初 ， 在 改善 格局 上 有 以 下 四 个 方面 的 变更 ， 可 

奖励 公众 发 放 ， 以 示 对 员工 成 果 的 肯定 。 。 以 说 是 全 新 的 思路 。 
其 他 的 激励 方式 可 以 参照 团队 激励 章节 。 1) 精益 思想 ， 简 化 作业 。 在 精益 持续 改 
善 活动 推行 中 ， 持 续 改善 委员 会 发 现 期 初 的 
3.7 ”有 和 氧 活动 的 案例 分 析 “改善 登记 表 ”， 内 容 繁杂 ， 同 时 在 填写 过 程 
下 面 介绍 BF 公司 OPS 推进 案例 分 析 。 中 需要 使 用 相机 拍照 ， 而 相机 在 BF 公司 是 严 
自 2010 年 底 ， 该 BF 公司 就 设 定 了 月 度 提 格 管控 的 ， 因 此 采用 “ 政 善 登记 表 ” 不 利于 
案 50 件 的 目标 ,为 此 公司 也 投入 了 大 量 的 人 员工 参与 到 持续 改善 活动 中 ， 为 此 他 们 对 
力 、 物 力 、 财 力 ， 然 而 从 2011 年 持续 改善 活动 ” “改善 登记 表 ” 进 行 了 简化 ， 在 合理 化 建议 卡 
趋势 上 可 以 看 出 ， 如 图 3.3-3 所 示 , 在 8 月 份 。” 上 采用 了 三 段 式 结构 ， 在 什么 地 方 、 做 什么 、 

之 前 改善 的 趋势 平均 处 在 50 件 以 下 。 然 而 从 9 有 什么 好 处 。 

月 份 开 始 ， 有 了 一 个 质 的 飞跃。 在 后 面 将 一 起 2) 辅导 面对面 ， 训 练 _ 对 一 。BF 改善 委员 
探讨 一 下 该 公司 是 如 何 实现 273 件 /月 的 成 绩 。 ”会 在 推进 改善 的 过 程 中 ， 委 员 会 自身 也 在 革新 











3.6.3 奖励 
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第 3 章 Ba 
。 判断 标准 : 提案 、 受 理 并 结案 ahha 一 目标 值 
300 ne 
250+ 232 
206 
200+ 
150+ 
100 
58 62 20 69 
50 3 36 38 31 36 50 
1H 2 月 3 月 4 月 5A 6 月 7H 8 月 9 月 10 月 1 月 12 月 
图 3.3-3 ”持续 改善 活动 趋势 
中 。 委 员 会 从 之 前 管理 的 角色 转变 成 服务 生 的 角 进行 了 员工 自主 管理 的 改善 成 果 展 ， 让 员工 自 





色 ， 走 进 车 间 ， 从 精益 八大 浪费 ( 过 量 生 产 、 扳 
运 浪费 、 不 良 浪费 、 动 作 浪 费 、 等 待 浪费 、 加 工 
浪费 、 库 存 浪费 、 智 意 浪 费 ) 与 6 项 改善 出 发 ， 
结合 工序 存在 的 实际 问题 ， 一 对 一 地 辅导 员工 ， 
培训 员工 发 现 浪费 现象 ， 同 时 和 员工 一 起 分 析 问 
题 并 对 现场 出 现 的 浪费 进行 消除 。 

3) 后 勤 整合 ,协同 改善 。 整 合资 源 进 
行 ， 集 中 合适 人 员 参 与 改善 ， 和 现场 人 员 一 起 
讨论 改善 方案 。 由 于 走 进 现场 ， 资 源 整合 ， 之 
前 很 多 判定 为 不 实施 、 无 创意 的 案子 在 协同 改 
善 中 给 盘活 了 。 

4) 事前 参与 ， 事 后 控制 。 高 管 、 经 理 基 
层 大 走访 ， 每 周 四 上 午 下 基层 ， 采 用 MBWA 
( Management By Walking Around， 走 动 式 管 
理 )， 让 改善 实现 从 上 到 下 都 重视 ， 同 时 部 门 
之 间 采 用 了 MBCA ( Management By Crossing 
Around ) 交叉 管理 的 做 法 ， 让 各 个 部 门 去 评价 
兄弟 部 门 持 续 改 善 推行 状况 ， 用 第 三 只 眼睛 找 
浪费 ; 此 外 BF 改善 委员 会 也 适时 地 提供 跨 部 
门 资源 整合 及 协调 支持 。 

5 ) 成 果 落 地 ， 后 期 维持 。 各 个 部 门 建立 
了 定期 部 门 会 议 回顾 改善 进度 的 制度 ， 同 时 在 
车 间 内 进行 抽查 ， 以 保证 改善 后 的 成 果 创 造价 
值 ， 同 时 也 能 够 激发 新 一 轮 的 改善 。 

6) 自主 管理 ，30 PMR. TERRE 
示 方 面 ，BF 公司 除了 保持 之 前 的 看 板 展示 的 
方式 外 ， 有 在 每 周 周 四 下 午 14: 30 - 15: 00 
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己 展示 讲解 自己 的 案例 ， 同 时 分 享 自己 在 做 改 
善 的 过 程 中 有 哪些 心得 ， 是 好 是 坏 均 可 以 自由 
表达 ; 此 外 在 展示 会 场 还 有 相关 部 门 的 人 员 发 
表 对 展示 案 的 评价 及 建议 。 

彼得 德 鲁 殉 说 过 “管理 是 一 种 实践 ， 
其 本 质 不 在 于 “ 知 ” 而 在 于 “ 行 "; 其 验证 不 
在 于 逻辑 ， 而 在 于 成 果 ; 其 唯一 权威 就 是 成 
BL” 有 效 地 调动 和 运用 各 种 资源 来 达到 企业 
的 目标 。 总 体 上 来 说 ，BF 公司 的 持续 改善 活 
动 具 有 常态 化 、 正 党 化、 资源 整合 化 、 改 善行 
动 落地 化 的 特点 。 


有 氧 活动 的 创新 方向 






































3.8 


3. 8.1 OPL 展示 形式 创新 





OPL 可 以 是 1 页 纸 或 多 页 纸 ， 也 可 以 是 多 
页 PPT. DV 视频 、 实 际 操作 演示 ， 关 键 是 将 
个 人 的 隐 性 知识 与 员工 分 享 ， 不在乎 用 什么 体 
现 方式 。 


3.8.2 OPL 概念 的 延伸 














不 少 企业 在 推进 OPL 的 时 候 ， 可 以 说 是 
为 了 OPL 而 推进 OPL., OPL 也 是 一 种 很 好 的 
教育 训练 方式 ， 这 种 教育 训练 方式 是 自 下 而 
上 ; 虽然 比 不 上 那些 自 上 而 下 的 培训 构架 具有 
系统 性 ,但 是 它 具 有 很 强 的 生命 力 ， 因 为 解决 
了 当前 教育 培训 的 功利 性 和 务实 性 ， 实 现 了 
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“工作 中 学 习 ， 学 习 中 工作 ”。 

既然 自 下 而 上 的 OPL 有 生命 力 ， 自 上 而 
下 的 企业 培训 有 系统 性 ， 那 么 是 否 可 以 找到 其 
中 一 个 桥梁 ， 来 很 好 地 搭 接 其 中 的 关系 。 笔 者 
认为 企业 可 以 从 概念 上 出 发 ,一 个 OPL 需要 
5 ~10min， 两 个 OPL 就 是 10 ~ 20min, Jf 3 
个 、4 个 呢 ? 因此 可 以 提出 OPL 的 延伸 ， 可 以 
做 OHL ( One Hour Lesson， 单 时 分 享 课 程 )、 
ODL ( One Day Lesson, 一 日 课程 )、0OSL 
( One Serial Lesson ， 单 系列 课程 )。 


3.8.3 OPS 应 用 方式 的 创新 


很 多 企业 在 推进 OPS 的 时 候 ， 很 死板 地 
认为 提案 一 定 要 有 前 后 对 比照 片 等 。 其 实 这 是 
一 种 误区 ， 因 为 推进 OPS 的 目的 是 为 了 调动 
大 家 参与 现场 管理 、 解 决 实际 问题 的 ， 因 此 切 
不 可 认为 OPS 一 定 要 有 前 后 对 比照 片 。 

企业 可 以 尝试 着 推进 用 一 卡 式 的 合理 化 
提案 : 在 什么 地 点 ,做 什么 事 ， 有 什么 
好 处 。 


3.8.4 从 OPS 到 小 组 改善 


不 少 企业 都 有 推进 持续 改善 工作 ， 但 是 采 
用 的 载体 有 以 下 不 同 的 形式 。 

1) 如 有 的 企业 采用 的 合理 化 建议 提 
案 一 一 在 什么 地 点 ， 做 什么 事 ， 有 什么 好 处 。 

2 ) 有 的 企业 采用 改善 提案 登记 表 一 一 先 
改善 再 提案 、 前 后 照片 对 比 。 

3 ) 有 的 企业 采用 改善 故事 一 一 问题 描 
述 、 把 握 现状 、 原 因 分 析 、 对 策 制 订 、 方 案 实 
施 、 效 果 确 认 与 反省 。 

4) 当然 也 有 的 企业 采用 的 是 QCC 小 组 活 
动 或 者 项 目 型 改善 方法 。 

从 改善 所 追求 的 结果 看 : 个 人 改善 追求 个 
思考 问题 、 分 析 问 题 的 能 力 ， 强 调 个 人 成 
长 ; 小 组 改善 强调 团队 作战 、 团 队 合作 能 
项 目 型 改善 追求 经 济 效益 最 大 化 。 

下 面 介 绍 四 种 方式 ， 合 理化 建议 卡 方式 见 
表 3.3-13， 改善 登记 表 方 式 见 表 3.3-14， 改 
善 故 事 方式 ( Kaizen Story ) 见 表 3.3-15， 小 
组 改善 方式 如 图 3. 3-4 所 示 。 
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表 3.3-13 合理 化 建议 卡 
® . 
TBME 合理 化 建议 卡 


增强 沟通 促进 改变 

















口 受理 负责 人 “负责 追 啼 和 协调 ， 可 建议 人 和 组 长 ) 











( 谁 买 ， 买 什么 ) 


口 买 材 料 





m 工 (由 谁 加 工 ， 方 便 追 踪 ) 

















完成 审核 ( 打 完 V ， 放 入 执行 完毕 ) 
建议 人 日 期 
行动 指示 
口 暂 不 实施 口 实施 
任何 时 候 ， 只 要 您 有 想法 你 有 建议 ， 您 都 可 以 选择 我 














以 上 四 种 展示 形式 在 不 少 企 业 都 有 在 用 ， 
但 是 真正 用 活 起 来 的 不 多 。 聪 明 的 企业 采用 会 
以 上 四 种 方式 ， 在 活动 的 初期 就 采用 这 个 合理 
化 建议 表 一 一 一 个 简易 型 的 表 ， 只 有 在 什么 地 
方 、 做 什么 、 有 什么 好 处 ， 来 锻炼 员工 发 现 问 
题 的 能 力 。 这 种 表格 对 用 于 一 个 小 型 的 改善 ， 
特别 是 一 些 员工 的 一 句 话 改善 特别 有 效 。 有 些 
员工 他 只 是 想到 一 个 点 子 ， 做 一 句 话 改善 可 以 
采用 这 个 表 。 改 善 初期 绝 大 多 数 员 工 只 会 采用 
过 一 句 话 的 改善 提案 格式 ， 因 此 合理 化 建议 卡 
方式 特别 适合 。 

提案 水 平 达到 一 定 高 度 ， 需 要 引导 提案 向 
更 高 的 水 平 发 展 时 ， 就 要 求 员工 动手 做 一 做 ， 
实现 想法 ， 这 个 时 候 就 需要 有 改善 前 后 的 简单 













































































表 3.3-14 改善 登记 表 
DC- CI 改善 登记 表 












































提案 类 别 : 口 提高 效率 7 降低 成 本 ” 口 管理 方法 改 ; 技术 改 六 环境 与 安全 
提案 名 称 : 




































































改善 前 改善 后 

































































表 3.3-15 改善 故事 
DC- CI Kaizen Story 
提案 编号 : 
提案 者 = 部 上 提案 日 期 : 
提案 类 别 : 口 提 高 效率 = 降低 成 本 BOT EWG: 其 他 
提案 名 称 : 
1 -问题 描述 2 -把 握 现 状 
































































































































4 — 对策 拟定 5 -方案 实施 效果 确认 与 反省 
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图 3.3-4 小 组 改善 


的 描述 ， 可 以 采用 改善 登记 表 。 改 善 登记 表 不 
仅 要 体现 改善 前 ， 而 且 体现 改善 后 的 状态 。 当 
员工 能 够 从 一 句 话 改善 到 动手 做 的 初期 ， 还 很 
难 上 升 到 系统 梳理 的 高 度 ， 因 此 改善 登记 表 
为 佳 。 

不 少 员 工 都 动 起 来 的 时 候 ， 企 业 就 要 引导 
员工 系统 的 思考 问题 ， 要 求 描述 问题 点 ， 描 述 
现状 并 进行 原因 分 析 ， 还 要 提出 实施 方案 ， 对 
改善 效果 进行 评价 和 确认 ， 在 整个 表格 里 面 讲 
完 一 个 改善 故事 ， 此 时 需要 采用 改善 故事 表 。 
按照 这 样 的 思路 去 解决 问题 ， 所 以 一 个 表格 就 
是 一 个 改善 工具 。 当 我 们 看 到 一 个 企业 的 员工 
用 改善 故事 表格 把 一 个 问题 描述 得 很 清楚 ， 把 
一 个 改善 讲述 得 很 感人 时 ， 就 会 发 现 这 种 对 员 
工 培养 比 简单 的 培训 要 好 得 多 ， 甚 至 某 种 意义 
上 说 比 不 少 外 部 咨询 师 讲 得 更 贴近 企业 实际 。 

怎么 样 采用 合理 化 建议 卡 、 改 善 登记 表 、 
改善 故事 呢 ? 笔者 建议 企业 可 以 从 奖励 措施 上 
做 一 些 调整 。 如 员工 要 求 5 ~ 10 元 奖金 的 小 课 
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题 可 以 采用 合理 化 建议 卡 ，20 元 的 奖励 要 采 
用 改善 登记 表 ， 获 得 50 元 以 上 奖励 的 时 候 就 
要 采用 改善 故事 。 反 过 来 即使 是 再 好 的 改善 ， 
原本 可 以 获得 300 、400 元 的 改善 ， 你 采用 了 
合理 化 建议 卡 ， 获 得 的 也 只 是 10 元 以 下 的 奖 
金 。 通 过 简单 的 制度 设计 ， 引 导 员 工 不 仅 去 发 
现 问题 、 思 考 问题 、 解 决 问题 、 而 且 能 系统 地 
描述 出 来 。 所 以 一 个 普通 员工 能 用 改善 故事 表 
把 问题 描述 得 很 清楚 ， 把 一 个 改善 故事 写 得 很 
完整 的 时 候 ， 可 以 说 他 的 进步 是 比 日 常 的 培训 
更 有 效 。 

当 员 工 经 历 了 合理 化 建议 卡 、 改 善 登 记 
表 、 改 善 故 事 之 后 ， 一 个 企业 再 去 着 力 打 造 小 
组 改善 、 项 目 改善 就 是 非常 简单 的 事情 。 图 
3.3-5 所 示 为 OPS 到 小 组 改善 的 过 程 ， 展 示 了 
当前 企业 推进 持续 改善 所 采用 的 各 种 表格 之 间 
的 关系 ; 表 3.3-16 所 示 为 各 种 改善 之 间 的 
关系 。 
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增强 沟通 ”促进 改变 


















































口 受 理 负责 人 负责 追踪 和 协调 ， 可 建议 人 和 组 长 ) 


口 买 材料 _( 谁 买 ， 买 什么 ) 





口 加 工 (由 谁 加 工 ， 方 便 追 踪 ) 





口 尝 成 审核 ( 打 完 “， 放 入 执行 完毕 ) 
日 期 
行动 指示 
口 暂 不 实施 口 实施 
任何 时 候 ， 只 要 您 有 想法 你 有 建议 ， 您 都 可 以 选择 我 ! 




















P| 











3.3-5 OPS 到 小 组 改善 的 过 程 





表 3.3-16 各 种 改善 之 间 的 关系 








供 参 


























单一 问题 我 提出 个 人 经 验 、 智 慧 
小 问题 我 解决 个 人 执行 




















个 人 经 验 为 主 
兼顾 正确 的 方法 
他 人 协助 























有 一 定 难度 我 解决 








领导 定 
团队 做 
我 召集 
大 家 做 


集体 智慧 了 
找到 病根 (8B 思维 模式 ) 
对 症 下 药 团队 学 习 
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团队 激励 





第 4 章 aun 


达到 相同 的 目标 ， 这 就 是 所 谓 的 殊途同归 。 
而 开始 有 些 方 法 有 积极 正面 的 影响 ,符合 
De a aes 企业 的 价值 观 和 行为 准则 ; 而 有 的 方法 虽 
根据 企业 基层 团队 的 大 小 、 工 作 的 性 质 及 ”人 然 也 可 以 指向 团队 的 工作 目标 , 但 是 却 违 
工作 的 难 易 程度 ， 在 不 同 范围 内 ， 聘 请 与 团队 背 了 企业 的 制度 、 规 定 和 文化 ， 有 消极 、 
相关 的 企划 部 、 质 量 管理 部 、 安 全 环保 部 、 设 ”负面 甚至 是 恶劣 的 影响 。 因 此 组 织 据 企 业 
备 维修 部 、 持 续 改善 部 等 人 员 ， 同 时 要 邀请 团 ”的 经 营 理念 、 企 业 的 价值 观 与 行为 准则 拟 
队 上 骨干 成 员 参 与 其 中 。 定 在 团队 内 部 的 激励 方案 ， 以 确保 团队 在 
企业 自主 管理 的 范围 内 实现 活性 化 的 团队 
建设 ， 同 时 为 企业 整体 目标 分 解 作出 贡献 。 
做 事情 的 方法 有 很 多 ， 不 同 的 方法 可 以 ” 各 部 门 的 职责 见 表 3. 4-1。 
表 3.4-1 各 部 门 的 职责 


负责 内 容 


4.1 团队 激励 的 组 织 及 职责 

































































4.1.2 组 织 的 职责 












































1. 依据 公司 的 经 营 计划 ， 将 公司 的 生产 运营 目标 分 解 到 各 个 企业 子 团 队 单 元 ， 生 产 型 企业 分 级 的 是 生产 
ES Ate ( 如 生产 一 团队 ， 本 年 度 的 生产 任务 是 50000PCS， 销 售 团队 的 目标 是 800 万 元 人 民 币 ) 
2. 同时 负责 每 个 时 间 节 点 的 运营 状况 的 确认 ， 并 将 信息 提 报 到 各 个 相关 团队 







































































依据 下 上 游 出 现 的 产品 或 者 服务 异常 ， 及 时 提醒 ， 并 将 相关 的 信息 提交 给 骨干 的 团队 负责 人 
































. 依据 企业 实际 对 企业 员工 在 劳保 用 品 的 佩戴 ， 以 及 安全 规范 的 执行 方面 ， 进 行 全 面 的 检查 ， 以 保证 员 
网 在 一 个 舒适 安全 的 环境 下 工作 
居 各 个 部 门人 员 、 环 境 、 设 备 的 实际 ,将 员工 的 安全 防护 用 品 的 佩戴 实际 状况 反馈 给 相关 的 团队 





















































. ;车间 员工 设备 使 用 状况 ,对 相关 员工 进行 培训 的 同时 ， 亦 将 员工 在 设备 管理 方面 做 得 好 的 工作 与 
看 要 改进 的 工作 ， 向 车 间 团 队 的 负责 人 反馈 
于 车 间 提 出 的 设备 改善 、 技 改 方案 基于 支持 的 同时 ， 对 现 相关 员工 进行 肯定 ， 同 时 信息 抄 送 到 相关 































































































的 负责 人 


























甫 导 现 场 员 工 的 改进 技巧 、 方 法 ， 帮 助 团队 领导 培养 员工 树立 改善 的 意识 
团队 提 报 的 OPS 与 OPL 数量 、 质 量 及 个 案 评 分 结果 通报 给 相关 人 员 ， 以 利于 改善 活动 的 














改善 部 


























团队 骨干 | “1. 结合 相关 部 门 提交 的 信息 ， 进 行 梳理 ， 并 参照 公司 及 班组 制定 的 相关 激励 措施 对 员工 进行 激励 
AIS) 2. 结合 走动 式 管理 中 发 现 的 员工 亮点 ， 进 行 及 时 的 肯定 与 认同 



































互 间 取长补短 、 实 现 优势 组 合 ， 将 每 位 员工 的 
长 处 都 发 挥 得 淋漓 尽 致 。 


4.2.1 正 向 激励 


4.2 团队 激励 的 主要 内 容 和 目标 


传统 的 管理 者 是 “对 事 不 对 人 ”， 多 采用 
息事宁人 ; 教练 型 的 团队 管理 的 理念 是 “对 









































人 不 对 事 ”， 加 快 人 自身 素质 的 提升 。 所 以 说 1) 引导 员工 向 正 向 价值 努力 。 

教练 型 的 团队 管理 在 于 通过 合适 的 团队 激励 启 2 ) 实现 群体 激励 的 功效 ， 知 识 共享 、 全 
得 团队 成 员 优 势 发 挥 ， 团 队 激励 的 评价 不 在 于 员 进 步 。 

仅仅 抓 住 员工 的 缺点 和 短处 不 放 ， 而 是 通过 教 3) 发 挥 1+1>2 的 作用 。 








练 式 的 激励 ， 控 掘 员工 潜能 ， 实 现 团 队 成 员 相 


> 107<« 
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4.2.2 负 向 激励 

1) 防止 员工 逆向 滑坡 、 晤 崖 勒 马 。 

2) 全 员 举 一 反 三 ， 实 现 类 似 问 题 的 防 微 
杜 渐 。 


3) 通过 负 激 励 实现 1 +1 >2， 最 差 是 1 + 
1-=2. 避免 1+1<2。 


4.2.3 定期 激励 


1) 培养 大 家 形成 良好 的 习惯 ， 每 件 事情 
到 期 了 ， 都 应 该 有 个 节点 。 
2) 对 于 可 以 对 标的 项 目 ， 进 行 评价 。 


4.2.4 不 定期 激励 


1 ) 为 了 大 家 确保 效果 的 一 致 性 。 

2) 让 员工 感受 到 “我 的 领导 在 时 刻 关注 
我 的 进步 ”。 

3 ) 培养 归属 感 和 成 长 感 。 

4 ) 让 员工 能 够 感觉 到 激励 的 存在 和 激励 
的 时 效 性 。 

总 之 ,在 团队 工作 中 ， 通 过 正面 的 积极 的 
办 法 ,来 引导 员工 向 正 向 的 方向 发 展 ， 稳 固 员 
工 的 优势 ; 通过 负 向 的 激励 (通常 是 反复 出 
现 方 采用 )， 促 使 员工 进行 反省 改进 ; 通过 三 
明治 激励 的 沟通 方式 ( 三 明治 激励 指 先 肯定 ， 
再 和 否定， 再 肯定 )， 培 养 员 工 认 识 自 己 长 处 与 
短处 ， 最 终 实现 员工 与 企业 的 同步 成 长 。 

在 激励 的 时 效 性 上 ， 定 期 的 激励 要 和 不 定期 
激励 相 结合 。 定 期 激励 是 为 了 培养 大 家 形成 良好 






















































































进行 对 标 。 定 期 激励 的 流程 如 图 3.4-1 所 示 。 


制订 激励 机 制 
公布 激励 机 制 


部 门 比 对 目标 与 实际 ， 确 定 激励 等 级 











上 报 激 励 管 理 部 门 审批 














图 3.4-1 定期 激励 的 流程 





4. 3.2 不 定期 激励 


主管 在 日 常 的 行为 管理 中 ,用 心 留意 员工 
的 优秀 之 处 和 提升 之 处 ， 对 员工 进行 及 时 肯 
定 。 不 定期 激励 的 简单 流程 如 图 3.4-2 所 示 。 


员工 表现 优异 
Pi 








时 时 、 处 处 、 事 事 三 结合 
图 3.4-2 不 定期 激励 的 简单 流程 

















4.4 团队 激励 种 类 的 定义 


C1) 行政 激励 ” 指 给 予 的 具有 行政 权威 
性 的 奖励 和 处 罚 。 

(2) 物质 激励 ” 指 以 货币 和 实物 的 形式 
给 予 员工 良好 行为 的 一 种 奖励 方式 ， 或 者 对 其 








的 习惯 ， 每 件 事情 到 期 了 都 应 该 有 个 节点 ; 不 定 
期 激励 是 为 了 大 家 确保 效果 的 一 臻 性， 同时 让 员 
工 能 够 感觉 到 激励 的 存在 和 激励 的 时 效 性 。 要 想 
激发 某 种 行为 ， 必 须 首 先 肯定 他 的 价值 ， 要 想 保 
持 这 种 行为 ， 就 必须 不 定期 地 认可 他 。 当 然 不 定 
期 激励 ， 不 是 随意 激励 ， 而 是 参照 员工 的 努力 程 
度 ， 对 员工 进行 实时 激励 。 


4.3 团队 激励 的 工作 流程 




































































4.3.1 定期 激励 
依据 年 度 、 月 度 制定 的 日 标 ， 对 员工 作业 
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不 良 行为 给 予 的 一 种 处 罚 的 方式 。 
(3 ) 升降 激励 ” 指 通过 职务 和 级 别 的 升 
降 来 激励 员工 的 进取 精神 。 
(4) 调 迁 激励 ” 指 通过 调动 干部 和 员工 






































去 重要 岗位 、 重 要 部 门 担负 重要 工作 或 者 去 完 
成 重要 任务 ,使 干部 和 员工 有 一 种 被 信任 、 被 





尊重 的 感觉 ， 从 而 调动 积极 性 ， 产 生 一 种 正 强 
化 激励 作用 。 

(5 ) 荣誉 激励 ” 指 对 干部 和 员工 或 单位 
授予 的 一 种 荣誉 称号 ， 或 是 对 干部 和 员工 或 单 
位 在 一 段 时 间 工 作 的 全 面 肯定 ,或 是 对 干部 和 
员工 或 单位 在 某 一 方面 的 突出 贡献 予以 表彰 。 























(6) 示范 激励 ” 指 通过 宣传 典型 ， 
榜样 而 引导 和 带动 一 般 的 激励 方式 。 

(7) 日 常 激 励 ” 指 通过 经 常 地 、 随 时 地 
对 干部 和 员工 的 行为 作出 是 与 非 的 评价 ， 或 进 
行 表扬 与 批评 、 赞 许 与 制止 ， 以 激励 干部 和 员 
工 的 一 种 方法 。 


4.5 团队 激励 的 实施 细则 


树立 








45.1 员工 激励 制度 具体 内 容 


根据 公司 实际 的 生产 经 营 管理 状况 和 和 需 
求 ， 公 司 员工 激励 制度 项 目 分 为 : 行政 激励 、 
物质 激励 、 升 降 激励 、 调 迁 激励 、 来 誉 激励 、 
示范 激励 、 日 常 激励 等 。 

(1 ) 行政 激励 

1 ) 按照 公司 规章 制度 及 规定 程序 给 予 的 
警告 、 记 小 过 、 记 大 过 、 留 用 察看 、 开 除 等 处 
TAA WD. WK, REIS SE 

2 ) 按照 公司 规章 制度 及 规定 程序 通过 各 
相关 部 门 评比 而 确定 的 各 类 委员 、 代 表 、 标 
兵 、 模 范 、 先 进 工作 者 等 以 及 对 其 的 萝 免 。 

3 ) 按照 公司 规章 制度 及 规定 程序 通过 各 
相关 部 门 评比 而 评定 的 科技 进步 成 果 奖 和 科学 
发 明 奖 。 

(2 ) 物质 激励 ”就 是 通过 满足 或 者 限制 
个 人 的 物质 利益 的 需求 ， 来 激发 干部 和 员工 的 
积极 性 和 创造 性 。 公 司 的 物质 奖励 方式 有 : 奖 
品 、 奖 金 、 休 假 、 疗 养 、 旅 游 等 福利 待遇 ; 处 
WANA: 扣发 奖金 、 工 资 、 罚 款 等 。 

(3 ) 升降 激励 ”公司 的 升降 激励 以 任 人 
唯 贤 ， 升 降 得 当 为 原则 ， 并 坚持 正确 的 干部 路 
线 ， 唯 能 是 用 ， 德 才 兼 备 。 公 司 建立 严格 的 上 
岗 考核 制度 和 选拔 任用 制度 ， 尽 量 做 到 选 贤 
任 能 。 

(4) 调 迁 激励 ”公司 的 调 迁 激励 方式 有 : 
岗位 调动 、 部 门 调动 、 任 务 调动 和 和 人 学 深造 
等 。 它 主要 通过 调动 干部 和 员工 去 重要 岗位 、 
重要 部 门 担负 重要 工作 或 者 去 完成 重要 任务 ， 
使 干部 和 员工 有 一 种 被 信任 、 被 尊重 的 感觉 ， 
从 而 调动 积极 性 ， 产 生 一 种 正 强 化 激励 作用 。 
同时 还 可 将 不 胜任 工作 的 干部 和 员工 从 重要 部 
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门 、 重 要 岗位 调 出 ， 免 去 其 所 担负 的 重要 任 
务 ， 使 其 看 到 自己 的 差距 和 不 足 ， 从 而 产生 一 
种 负 强 化 激励 作用 。 

(5) 荣誉 激励 ”公司 的 荣誉 激励 方式 有 : 
被 公司 授予 的 荣誉 称号 ( 如: 先进 工作 者 、 
劳动 模范 、 优 秀 干 部 /员工 等 ) 等 。 被 公司 授 
予 荣 誉 称号 ， 即 被 公司 承认 为 群体 干部 、 员 工 
的 学 习 榜 样 ， 标 志 了 某 方面 追求 的 成 功 和 自我 
价值 的 增值 ， 是 对 一 种 高 级 精神 需要 的 满足 。 

(6) 示范 激励 ”公司 的 示范 激励 方式 有 : 某 
人 在 某 个 方面 值得 学 习 ， 即 将 其 树 为 某 个 方面 的 
榜样 ; 某 人 在 某 一 层次 有 代表 性 和 可 学 性 ， 即 将 
其 树 为 某 一 层次 干部 和 员工 学 习 的 榜样 。 

(7) 日 常 激励 ( 含 不 定期 激励 ) 公司 的 
日 常 激励 方式 主要 采取 : 语言 表达 方式 和 形体 
示意 方式 。 

1 ) 语言 表达 方式 有 : 文字 语言 ， 及 时 宣 
扬 好 人 好 事 ， 批 评 不 良 行为 ; 口头 语言 ， 即 用 
口语 通过 声音 传播 激励 信息 ， 及 时 告诉 被 管理 
者 是 与 非 、 对 与 错 、 可 行 与 不 行 、 赞 扬 与 反 
对 ， 以 此 规范 被 管理 者 的 言行 。 




























































































2) 形体 示意 方式 有 : 目光 示意 ， 即 通过 
眼睛 这 一 心灵 的 窗口 和 无 声 的 语言 ， 在 目光 相 


遇 的 一 瞬间 ， 把 激励 信息 告诉 给 对 方 ， 使 被 管 
理 者 心领神会 ， 明 确 管理 者 的 意图 ; 面部 表情 
示意 ， 即 以 笑容 、 怒 容 等 更 形象 、 更 生动 的 表 
情 来 传递 激励 信息 ， 反 应 思想 感情 ， 为 对 方 所 
接受 ; 有 手势 和 体态 示意 ， 即 通过 握手 接触 、 
拍 拍 肩膀 、 身 体 前 倾 、 手 势 动 作 等 ， 更 有 效 地 
传递 激励 信息 ， 可 收 到 更 为 良好 的 效果 。 


员工 激励 制度 需求 的 提出 


当 公司 有 新 的 员工 激励 制度 需求 时 ， 由 综 
合 室 或 相关 部 门 以 “联络 单 ” 的 方式 提出 ， 
经 管理 者 代表 审查 、 总 经 理 核准 后 ， 由 综合 室 
主导 、 相 关 部 门 协助 进行 制定 和 编 人 


46 团队 激励 的 效果 评价 与 激励 


























4.5.2 














==, 
fe) 


4.6.1 评价 指标 体系 


(1 ) 过 程 指标 
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1 ) 目标 达成 过 程 中 的 ， 作 业 的 规范 性 与 
合理 性 。 

2 ) 相关 部 门 提 交 的 走动 式 管理 评价 。 

3 ) 上 下 游客 服 服务 的 配合 度 评价 指数 。 
( 主要 涉及 指标 设计 的 合理 性 ) 

(2) 结果 指标 

1 ) 维持 性 指标 〈 产 量 P、 质 量 Q )。 

2) 改善 性 指标 ， 提 案件 数 与 评分 〈 团队 
氛围 和 员工 参与 度 )。 


4.6.2 激励 


C1) 激励 对 象 ”所 有 团队 成 员 。 

(2) 激励 原则 对 突出 贡献 人 员 给 予 正 
强化 激励 ， 对 连续 评价 过 程 过 失 人 员 给 予 负 强 
化 激励 。 

(3) 激励 实施 ”设备 投入 运行 三 个 月 进 
行 评价 ， 对 相关 生产 人 员 的 评价 。 


4.7 团队 激励 案例 分 析 


1. 案例 一 

激励 不 仅仅 是 物质 激励 ， 还 包括 精神 激 
励 、 情 感激 励 、 行 为 激励 、 宽 容 激 励 、 危 机 激 
励 、 道 德 激励 等 ， 必 须 多 种 方式 并 用 ， 才 能 
到 提高 凝聚 力 、 战 斗 力 的 目的 。 某 企业 坚持 进 
行 “ 零 缺陷 ”管理 ， 每 天 由 班组 长 对 员工 作 
业 的 缺陷 、 尺 寸 超 差 等 质量 情况 进行 跟踪 考 
核 ， 每 月 根据 考核 结果 确定 员工 是 否 达标 ， 进 
行星 级 评定 ， 公 司 向 达标 员工 颁发 达标 奖 ， 连 
续 达 标 者 可 以 参与 评选 公司 先进 、 十 佳 员工 
等 。 同 时 ， 公 司 还 将 优秀 员工 的 照片 及 先进 事 
迹 张 贴 在 橱窗 ， 组 织 大 家 学 习 。 对 于 优秀 员工 
不 仅 要 给 予 经 济 上 的 奖励 ， 还 要 给 予 精 神 上 日 
激励 ， 激 发 他 们 的 认同 感 和 成 就 感 。 连 续 1 
个 月 、24 个 月 达标 的 员工 ， 公 司 会 举行 隆 习 
的 颁奖 仪式 向 他 们 颁发 奖章 ， 利 用 内 刊 等 各 种 
途径 大 力 宣传 他 们 的 事迹 ， 号 召 广大 干部 员工 
向 先进 学 习 。 

[ 案例 提示 】 通 过 活性 化 的 手段 ， 既 看 重 
达标 的 同时 、 也 鼓励 进步 的 员工 。 真 正 营造 了 
先进 带 后 进 ， 各 个 都 前 进 的 局 面 。 
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2. 案例 二 

某 外 资 企 业 在 TnPM HEBERT BE A “Pe at 
王 ” 和 “ 红 单 王 ” 进 行 奖励 的 同时 ， 也 对 他 们 
进行 了 精神 上 的 奖励 。 奖 金 当然 不 多 ,但 关键 不 
是 奖金 的 问题 ， 把 他 的 名 字 挂 到 公布 栏 上 面 ， 这 
周 “ 找 砧 王 ” 员 工 是 谁谁 谁 ， 甚 至 把 他 的 照片 都 
挂 在 上 面 ， 特 别 是 底层 员工 看 到 自己 照片 挂 公布 
栏 会 格外 感到 自豪 。 如 果 企 业 有 内 部 刊物 的 话 ， 
把 这 些 内 容 登 在 内 部 刊物 上 面 去 。 

有 一 次 ， 有 一 个 员工 羞 羞 答 答 地 找到 其 主 
管 说 : “主管 ， 能 不 能 给 我 10 份 公司 的 内 刊 ? 
我 的 相片 登 在 上 面 了 ， 我 想 寄 回去 给 我 们 亲 威 
看 一 看 。” 

有 一 次 ， 一 名 员工 找到 主管 说 : “能 否 将 
上 次 TnPM 成 果 展 示 会 上 ， 我 参与 展示 的 照片 
复制 给 我 ， 以 便 我 放 到 网 络 空间 里 面 让 我 的 兄 
弟 们 看 看 ,我 不 比 他 们 差 ”。 

【 案例 提示 】 精 神 激 励 与 物质 激励 相 结 
合 ,， 可 以 带动 员工 参与 企业 的 管理 活动 的 
开展 。 


4.8 团队 激励 的 创新 方向 












































4. 8.1 团队 激励 的 活性 化 


(1) 目标 激励 ”对 于 每 个 员工 都 有 目标 
责任 制 一 一 员工 既 有 目标 ， 又 有 压力 ， 产生 强 
烈 的 动力 ， 努 力 完成 任务 ( 给 每 个 员工 一 个 
标准 和 这 个 标准 的 工资 ; 在 超额 完成 任务 是 就 
给 予 奖励 ， 如 果 没 能 完成 标准 的 给 予 处 罚 )。 
对 于 目标 激励 亦 可 采用 员工 协商 目标 沟通 制 ， 
让 员工 感受 到 目标 的 达成 与 自我 价值 价值 实现 
的 是 相辅相成 的 。 

(2) 尊重 激励 ”尊重 员工 的 价值 取向 和 
独立 人 格 ， 尤 其 尊重 公司 小 人 物 和 普通 员工 ， 
在 必要 的 时 候 可 以 给 那些 默默 无 闻 的 员工 付 一 
掌声 ， 让 他 们 也 能 够 感到 到 领导 对 他 们 的 关 
注 ， 达 到 知 恩 必 报 的 效果 。 

(3 ) 参与 激励 ”建立 员工 参与 管理 、 提 
出 合理 化 建议 的 制度 和 职工 持 股 制度 ， 提 高 员 
LEASES EM; 同时 也 可 以 创造 机 会 ， 让 
员工 担任 相应 的 管理 角色 ， 如 当 你 不 在 的 时 












































候 ， 可 以 授权 谁 来 代理 你 的 
(4) 竞争 激励 | 
部 门 之 间 的 有 序 平等 竞争 以 及 优胜 劣 汰 。 














(5) 信息 的 激励 ”员工 之 间 交 流 信 息 ， 
FAG, UMAR. BRA, BA 
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理 接待 员工 圆桌 会 议 〈 听取 员 工 对 公司 的 建 
议和 要 求 ， 在 会 后 及 时 作出 书面 说 明 )。 

激励 的 形式 可 以 采用 物质 的 也 可 以 采用 代 
金 券 、 企 业 货币 之 类 ， 图 3.4-3 所 示 为 某 企业 
货币 应 用 的 案例 。 





长 城 币 运作 管理 办 法 









1. 更 好 地 将 现场 改善 、 
2. 规 范 相关 的 激励 措施 ， 将 各 种 激励 措施 整合 


员工 经 验 分 享 与 员工 的 个 人 成 长 相 结 合 









长 城 币 介绍 





一 DA a 
Oy 


1. 长 城 币 作 为 企业 内 部 货币 ， 几 是 有 日 常 激励 者 ， 均 先 以 长 成 币 支 付 ， 而 后 定期 兑现 
2. 长 成 币 作 为 员工 激励 兑现 的 有 效 赁 证; 10 长 城 币 等 值 1 美元 


ee 


Greatwall Drilling 


= 10 
SS -7 a 


Greatwall Drilling 








提示 : 





为 使 激励 更 加 活性 化 ， 可 以 在 币 面 增加 上 一 年 度 优秀 员工 照片 ， 





以 作为 深度 鼓励 





3.4-3 某 企 业 货 


4.8.2 团队 激励 的 需求 化 


企业 在 推进 进行 任何 一 项 激励 的 时 候 ， 一 
方面 要 坚持 激励 的 原则 性 ， 同 时 也 更 应 提倡 对 


















































应 用 案例 











作 化 ,工作 生活 化 ”地 搭建 激励 机 制 。 如 定 
期 进行 有 氧 活 动 、6 项 改善 的 发 布 活动 ， 采 用 
生活 用 品 作 为 奖品 。 图 3. 4-4 为 某 企业 激励 生 
活化 的 案例 。 






































员工 的 生活 需求 的 人 文 关怀 : 
如 激励 时 ， 恰 着 员工 生日 ， 是 否 可 以 辅 以 第 三 季度 个 人 改善 
生日 小 礼品 。 | | 序号 奖品 获奖 人 
车 在 对 孕 产 妇 的 激励 ， 可 以 采用 辅 以 婴 幼 1 “| 电磁 炉 + 电 吹风 ”| 洪 XX 
儿 用 品 。 2 电磁 炉 FK2101 Hix X ES 
对 于 处 于 热恋 的 青年 员工 ， 辅 以 电影 票 等 。 3 | AUER Xx ne 
对 于 有 家 室 的 员工 ， 可 以 给 予 家 用 物品 等 。 | "xn 
可 以 从 了 解 员工 的 需求 出 发 ， 营 造 企业 oa | Meera eS ap 
文化 。 oie [Bx = 
4.8.3 ”团队 激励 的 生活 化 人 





在 TnPM 工作 的 开展 中 ， 我 们 可 “生活 工 














图 3.4-4 某 企 业 激励 生活 化 的 案例 
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4.8.4 团队 激励 的 菜单 化 


在 ToPM 项 目的 推进 过 程 中 ， 虽然 依照 活 
性 化 、 需 求 化 、 生 活化 对 员工 进行 激励 ， 但 是 
随 着 项 目的 常态 化 发 展 ， 管 理 人 员 或 多 或 少 会 
遇 到 激励 手段 匮乏 、 激 励 方式 单一 的 问题 ， 为 
此 企业 可 以 尝试 建立 企业 “激励 菜单 ”， 为 企 
业 的 管理 人 员 搭 建 一 个 激励 体系 ， 实 现 激励 的 
多 样 合理 组 合 。 

在 构建 激励 菜单 的 时 候 ， 笔 者 认为 可 以 按 
照 : 金钱 激励 、 权 利 激励 、 来 誉 激励 、 参 与 激 
励 、 示 范 激励 、 竞 争 激励 、 信 息 激 励 、 培 训 激 
励 、 目 标 激励 、 标 准 激 励 、 规 范 激励 、 职 责 激 
励 。 由 于 此 相关 激励 方式 都 是 企业 常用 激励 ， 
因此 相关 定义 不 再 一 一 费 述 。 图 3. 4-5 所 示 为 
某 企 业 的 “激励 菜单 ”。 

激励 菜单 
金钱 激励 权利 激 大 
参与 激励 























荣誉 激励 
信息 激励 
目标 激励 


竞争 激励 
培训 激励 
标准 激励 


活性 化 


生活 化 
需求 化 














图 3.4-5 某 企 业 的 “激励 菜单 ” 





该 案例 涵盖 了 当前 企业 常用 激励 手段 ， 我 
们 可 以 尝试 着 进行 增加 和 删除 ， 最 后 建立 属于 
企业 自己 的 “激励 菜单 ”， 同 时 可 以 建立 物质 
激励 、 精 神 激励 明 细 ， 以 便 管理 者 随时 调用 。 
图 3.4-6 所 示 为 物质 激励 明细 ( 案例 ); 图 
3.4-7 所 示 为 精神 激励 明细 ( 案例 )。 








一 
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物质 激励 明细 





01) 依据 政策 给 予 奖金 、 代 金 券 、 奖 品 激励 


02) 建立 “贡献 积分 制 ”， 积 分 达到 一 定 程度 可 
以 获得 相应 的 物质 激励 


03) 与 职业 发 展 相 联 系 ， 在 日 常 项 目 活动 推进 中 ， 
表现 优异 者 ， 在 职业 生涯 发 展 轨道 上 给 予 加 分 


04) 现场 测定 与 技能 奖励 


05) 对 公司 发 展 起 到 推动 性 作用 的 员工 ， 给 予 
股权 激励 


06) 对 表面 优异 的 员工 进行 加 薪 
07) 公司 内 部 专利 激励 
08) 物质 源 励 的 活性 化 、 生 活化 、 需 求 化 


金钱 激励 
李 小 军 : 。 活用 薪酬 制度 
HO ， 活用 升迁 制度 
(SOREM) ”现金 奖励 
， 物质 奖励 
ie : 精神 奖励 的 含金量 











到 








3.4-6 物质 激励 明细 〈 案例 ) 





构建 激励 菜单 与 激励 明细 ， 对 资深 主管 是 
一 个 很 好 的 提醒 ， 为 新 上 任 的 管理 干部 提供 了 
一 个 激励 措施 依据 ， 有 助 于 管理 者 做 出 一 个 比 
较 妥当 的 决定 ， 有 利于 团队 氛围 的 营造 ， 进 而 
促进 现场 的 革新 管理 。 



































. 第 4 章 aun] 


O 精神 激励 明细 O 

Ol) 设置 丰富 化 的 激励 名 号 : 金 点 子 状元 、 技 术 高 手 、xx 标兵 、 最 佳 内 部 评 
价 师 、 最 佳 内 部 推进 导师 、 最 佳 内 部 培训 师 、 最 佳 自主 维护 技能 师 

02) 当 员 工 取 得 成 绩 时 ， 班 长 向 员工 道贺 

03) 看 到 员工 做 得 好 ， 立 即 表扬 ， 感 谢 他 为 班组 做 出 的 贡献 

04) 帮助 员工 做 一 件 他 最 不 原意 做 的 事 

05) 请 领导 向 你 的 员工 表示 感谢 

06) 告诉 其 他 员工 ， 你 对 某 个 员工 的 工作 相当 满意 

07) 讨论 员工 的 想法 或 建议 时 ， 首 先 对 这 个 建议 予以 适当 的 肯定 

0 DS ey 








09) 替 员工 承担 过 失 ， 从 侧面 激励 他 

10) 使 用 优秀 员工 的 姓名 ， 为 某 一 项 发 明 (方法 、 操 作法 、 工 艺 、 工 具 、 
流程 等 ) 命名 

11) 班组 内 部 建立 “排行 榜 " 和 “班组 荣誉 墙 

12) 把 领导 向 员工 祝贺 的 照片 拍 下 来 ， 送 给 他 

13) 一 个 项 目 完成 之 后 ， 相 关 员 工 放假 半天 (假定 班长 有 这 个 特权 ) 

14) 让 优秀 员工 做 某 个 临时 项 目的 负责 

15) 把 一 些 他 喜欢 的 工作 交 给 他 做 

16) 替 他 应 对 一 些 比较 维 的 工作 

17) 让 他 代表 班组 出 席 一 些 会 议 ， 给 他 露脸 机 会 

18) 给 予 他 更 多 的 辅导 ， 让 他 做 得 更 好 

19) 和 他 在 一 起 的 时 候 ， 讨 论 他 关心 和 喜欢 的 话题 

20) 在 业务 会 上 ， 专 门 提 到 他 的 成 绩 

21) 把 一 些 外 出 学 习 、 参 加 交流 会 或 旅游 的 机 会 给 他 

22) 让 他 在 喜欢 的 工作 上 工作 ， 增 加 其 荣誉 感 

23) 员工 工作 受挫 折 时 ， 表 示 感 问 和 理解 

24) 听 到 别人 对 你 的 下 属 正面 评价 时 ， 尽 快 让 他 知道 

25) 向 上 层 反 映 下 属 的 建议 ， 并 提 到 下 属 的 名 字 ， 把 上 层 的 肯定 意见 及 时 反 
馈 给 下 属 

26) 与 下 属 商量 班组 里 比较 重要 的 事情 

27) 为 某 些 员工 设立 一 个 班组 特别 奖 。 如 进步 奖 、 飞 路 奖 

28) 班组 内 小 型 聚会 或 会 餐 ， 以 表示 对 大 家 工作 的 肯定 

















器 








3.4-7 ”精神 激励 明细 ( 案例 ) 
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团队 看 板 





5.1 团队 看 板 的 组 织 职责 


在 市 场 经 济 的 推动 与 西方 管理 思潮 的 影响 
下 ， 我 国 的 企业 管理 模式 逐渐 从 粗放 型 管理 向 
精细 型 管理 转化 ， 管 理 向 基层 延伸 ， 因 此 加 强 
基层 团队 建设 已 成 为 当代 企业 管理 提升 的 必 由 
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式 ， 涉 及 生产 管理 的 各 个 方面 ， 是 管理 可 视 化 
的 一 种 表现 形式 ， 即 将 数据 、 信 息 等 的 状况 一 
目 了 然 地 表现 ， 主 要 是 对 于 管理 项 目 、 特 别 是 
信息 进行 的 透明 化 管理 活动 。 它 通过 各 种 形式 
如 标语 / 现 况 板 / 图 表 / 电 子 屏 等 把 文件 上 、 脑 
子 里 或 现场 等 隐藏 的 信息 揭示 出 来 ， 以 便 任何 






































之 路 。 而 在 众多 基层 管理 工具 当中 , “看 板 管 人 都 可 以 及 时 掌握 管理 现状 和 必要 的 信息 ， 从 
理 ” 以 视觉 信号 为 基本 手段 ， 以 信息 公开 为 而 能 够 快速 制订 并 实施 应 对 措施 。 班 组 管理 看 
基本 原则 ， 以 生产 活动 的 所 有 要 素 为 追求 ， 借 板 是 看 板 管理 中 关键 内 容 ， 其 主要 作用 是 将 组 
以 推动 班组 员工 的 自主 管理 和 自主 控制 。 管 理 织 生 产 活 动 的 要 素 以 看 板 的 形式 展现 出 来 ， 加 
看 板 是 发 现 问题 、 解 决 问题 的 非常 有 效 且 直观 强 员工 的 视觉 感知 ,来 提高 员工 的 思想 意识 。 
的 手段 ， 尤 其 是 优秀 的 现场 管理 中 必 不 可 少 的 对 于 看 板 的 建立 ， 各 部 门 要 各 司 其 职 ， 对 现场 
工具 之 一 6 看 板 进行 管理 ， 通 常 各 部 门 的 管理 职责 安排 见 
管理 看 板 又 称 之 为 目 视 化 管理 ， 有 多 种 形 表 3.5-1。 
表 3.5-1 各 部 门 的 管理 职责 安排 


I 



























































部 门 





. 月 度 抽查 检查 和 监督 班组 现场 看 板 管理 状况 ， 包 括 ， 业绩 指标 完成 情况 、 绩 效 考核 结果 公布 ， 看 板 内 
容 更 新 和 维护 及 时 性 ， 以 及 现场 改善 的 方案 及 其 前 后 对 比 效果 

.对 生产 车 间 进 行 季 度 班组 现场 看 板 管理 状况 考评 

. 审定 合理 化 建议 提案 ， 根 据 其 实施 效果 ， 进 行 奖励 

. 监督 合理 化 建议 奖励 的 实施 情况 








E 产 管理 
部 门 或 者 
nPM 推 
进 办 




































































. 执行 看 板 管理 规定 
. 检查 和 监督 班组 绩效 考核 实施 情况 
3. 组 织 审核 “现场 改善 计划 ”， 并 推进 计划 的 实施 














昌 织 设立 、 维 护 和 更 新 本 工序 现场 管理 看 板 

. 组 织 班组 讨论 ， 制订 “现场 改善 计划 ” 

. 根据 “现场 改善 计划 ”， 并 组 织 本 工序 各 班组 实施 

. 跟踪 计划 的 执行 情况 ， 提 出 计划 的 调整 ， 并 组 织 实 施 
. 根据 计划 的 完成 情况 ， 修 订 和 完善 现 有 标准 ， 并 组 织 新 标准 的 培训 

. EA, 包括 : 月 度 班组 和 员工 生产 目标 ,月度 生 产 任务 完成 情况 ,绩效 考核 信息 和 经 验 推广 / 改 


wy 


. 组 织 实施 班组 标准 化 作业 

. 实施 对 员工 的 绩效 管理 ， 并 向 工序 提交 考核 信息 

. 运用 QC 的 七 种 工具 〈 检查 表 、 排 列 图 、 鱼 骨 图 、 散 布 图 、 数 据 分 层 法 、 休 哈 特 控制 图 、 直 方 图 )， 

讨论 和 分 析 现 场 管理 问题 ( 人 、 机 、 料 、 法 、 环 、 测 )， 提 出 “现场 管理 改善 方案 ”， 并 交 由 工序 讨论 形成 

“现场 改善 计划 ” 
4. 组 织 班 组 员工 了 解 班组 生产 进度 和 考核 情况 
5. 提出 对 看 板 管理 的 内 容 和 形式 的 改进 建议 















































































































































. 实施 现场 标准 作业 
局 现场 操作 实际 情况 ， 收 集 信 息 并 提出 “现场 管理 改善 措施 ” 
QC 工具 ， 参 与 讨论 “班组 现场 改善 方案 ” 
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篇 _ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 


| 管理 看 板 、 部 门 车 间 管理 看 板 、 班 组 管理 看 板 
hs Bel 容 yy 
5.2 团队 看 板 的 主要 内 容 和 目标 三 类 个 项 目 ， 看 板 明细 见 表 3. 5-2。 


按照 责任 主管 的 不 同 ， 一般 可 以 分 为 公司 

















表 3.5-2 看 板 明 细 
公司 管理 看 板 部 门 车 间 管 理 看 板 班组 管理 看 板 




















高 层 领导 中 层 管理 干部 基层 班组 长 








ERP 系统 
nieve yay 标语 / 现 况 板 /移动 看 板 / 现 况 板 /移动 看 板 / 
Se VW ber Tht K ' a oo: 去 /活动 机 re 
现 况 板 /移动 看 板 图 表 / 电 子 屏 活动 日 志 / 活 动 板 / 图 表 
































部 门 车 间 口 号 区 域 分 担 图 /清扫 责任 表 
部 门 方针 战略 小 组 活动 现 况 板 
企业 愿景 或 口号 公司 分 解 目 标 指标 疑问 点 清单 
企业 经 营 方针 /战略 费用 分 解体 系 图 设备 日 常 检查 表 
量 和 环境 方针 PQCDSM 月 别 指标 定期 更 换 板 
核心 目标 和 指标 设备 MTBF/MTTR 变更 点 管理 
目标 分 解体 系 图 改善 提案 活性 化 工艺 条 件 确认 表 
竞赛 评比 班组 评比 作业 指导 书 或 基准 
业 名 人 榜 目标 考核 管理 个 人 目标 考核 管理 
历史 QC 工序 基准 PQCD 每 日 趋势 管理 
部 门 优秀 员工 主题 活动 /改善 
部 门 日 程 表 个 人 生产 计划 
进度 管理 板 班组 管理 现 况 
员工 去 向 板 报表 

部 门生 产 计 划 物品 状况 板 
安全 保健 现 况 板 TPM/TnPM 诊断 现 况 板 






















































































‘3 
1. 从 由 Rb ee 青 公 局 的 操 Ss = 和 管理 手法 























工作 目标 思 
作 目 标 | ”> 文化、 理念、 业绩、 成 果 | 2. 各 阶段 的 标准 运用 
的 显示 


5.3 团队 看 板 的 工作 流程 
团队 看 板 工 作 流 程 如 图 3.5-1 所 示 。 


拟定 计划 , 进行 研讨 














PDCA 循环 工作 流程 见 表 3.5-3。 














团队 看 板 工 作 流程 


图 3.5-1 团队 看 板 工作 流程 


建立 看 板 
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-as wel 


表 3.5$-3 PDCA 循环 工作 流程 


工作 流程 














1. 依据 研讨 各 阶层 所 需要 建立 之 看 板 
计划 Plan 2. 拟定 看 板 建立 内 容 及 各 部 门 建立 时 间 








3. 制定 看 板 管理 方针 及 更 新 原则 














各 部 门 依据 P 了 计划 所 要 求 事项 ， 建 立 各 个 阶层 的 管理 看 板 ( 遵从 原由 
效 ) 
1. 公司 组 织 各 相关 部 门 对 所 建立 看 板 进行 检查 ， 避 免 形式 大 于 内 容 ， 并 与 该 阶层 主要 
检查 Check 工作 内 容 进 行 比 对 ， 确 保 PD 阶段 的 落地 
2. 在 查核 看 板 内 容 与 工作 内 容 一 致 性 的 同时 ， 应 深层 次 关注 内 容 的 有 效 性 和 符合 1 
1. 对 查找 出 来 的 问题 进行 调整 与 更 新 
改进 Action 2. 重点 对 看 板 中 所 展示 出 来 的 有 问题 的 事项 要 形成 管理 推进 计划 ， 并 拟定 再 次 发 生 的 
防止 措施 


执行 Do 


































































































= 术 等 来 分 解 。 但 应 考虑 以 下 情况 ， 如 现象 把 所 
6 市 | 之 Rs = | 5 5 . ~. > 
5.4 团队 看 板 的 制度 规范 编制 难 易 度 、 对 策 实施 难 易 度 、 成 果 把 握 难 易 度 

各 基层 的 团队 看 板 各 有 各 的 特点 与 要 求 ， 等 ， 然 后 决定 按 什么 顺序 来 展开 。 表 3.5-5 所 
因此 建立 相应 看 板 的 内 容 的 时 候 ， 企 业 应 本 着 ， 示 是 具体 展开 方式 选 定 的 案例 。 










































































“不 唯 书 、 不 唯 上 、 只 唯 实 、 有 侧重 ”的 原则 表 3.5-4 综合 目标 的 具体 设 定 ( 案例 ) 
去 增加 或 者 删 减 看 板 内 容 ， 切 忽 为 了 大 而 全 却 = re 
失去 了 小 而 精 ， 因 此 建立 看 板 应 建立 团队 看 板 单 指标 : 提高 30% 
的 制度 规范 ， 下 面 我 们 将 抽取 部 分 看 板 进行 提高 20% 








». Aegy 双 指 标 
讲解 。 降低 30% 


5.4.1 目标 分 解 展示 板 Heat 增加 40% 


多 指标 WA 降低 50% 

目标 分 解 展示 板 能 使 高 层 领导 从 日 常 管理 eae 
里 解脱 出 来 。 所 谓 目 标 分 解 ， 是 公司 经 营 管理 
的 一 级 指标 向 二 级 、 三 级 指标 层 层 展开 的 一 个 
系统 验证 图 。 制 订 时 必须 根据 公司 经 营 方针 ， Goan gee 
对 主要 的 指标 进行 重点 分 解 管理 ， 一 般 步 又 | eae 
如 下 : 

(1) 第 一 步 : 综合 目标 设 定 ”进行 对 比 
后 选 定 课题 ， 确 定 综合 目标 。 

综合 目标 不 宜 选 定 太 多 ， 否 则 会 分 散 注 意 
力 。 一般 选 定 2 ~3 个 指标 ， 大 多 数 情况 不 起 




































































目标 展开 难 不 难 
对 策 实施 难 不 难 
把 握 成 果 难 不 难 
目标 分 解 顺序 



























































过 4 个 指标 ,其 目标 值 应 用 数值 具体 表示 出 a 
来 , 综合 目标 的 具体 设 定 ( 案例) 见 表 (3 ) 第 三 步 : 对 策 选 定 ” 对 策 检 讨 、 先 
3.5-4。 定 ， 树 立 对 策 方案 ， 验 证 。 

(2 ) 第 二 步 : 目标 展开 He TP ( 综合 生 为 达成 每 个 目标 值 应 探索 能 够 实践 的 具体 对 
产 力 ) 目标 展开 ， 树 立 对 策 体系 。 策 。 至 今 为 止 ， 企 业 在 以 由 下 到 上 为 主 的 改善 活 











目标 一 般 可 以 按照 产品 、 工 序 、 原 因 、 技 动 中 ,经 常 出 现 一 些 因 对 策 选 定 盲目 而 发 生 负 面 


> 117< 


B: 篇 _ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 . 


作用 的 事例 ,或 是 对 “什么 是 对 策 ” 进 行 直 观 的 
判定 ， 或 是 根据 以 往 的 经 验 树 立 并 实施 对 策 而 使 
在 对 效果 不 能 预测 的 状态 下 盲目 实施 ， 造 成 无 法 
获得 其 改善 成 果 。 

为 了 预防 上 述 这 样 的 问题 ， 提 高 目标 完成 
率 ， 在 目标 展开 阶段 ,开展 原因 验证 的 工作 至 
关 重 要 ， 对 于 对 策 手段 的 选 定 会 大 有 帮助 。 


5.4.2 文化 士气 看 板 


文化 士气 看 板 见 表 3. 5-6， 主 要 是 加 强 公 
司 、 车 间 文 化 建设 ,提高 员工 的 士气 和 凝聚 
力 ， 提 高 工作 热情 。 看 板 悬 挂 于 车 间 入 口 显眼 
ee 

(1) 公司 文化 ”包括 公司 愿景 

























































































、 使 命 、 


核心 价值 观 、 车 间 目 标 等 。 

(2) 班组 间 评 比 信息 ”班组 评比 成 绩 ， 
以 及 获胜 小 组 名 称 、 照 片 和 口号 。 可 以 给 积极 
向 上 小 组 命名 “向 日 葵 小 组 ”， 提 高 生产 竞赛 
氛围 。 

(3) 会 议 培训 情况 ”张贴 较为 重要 会 议 、 培 
训 的 情况 或 照片 ， 使 更 多 员工 了 解 该 活动 的 
内 容 。 

(4) 通知 或 公告 ”用 于 公布 公司 最 新 决 
定 或 公告 ， 使 员工 快速 地 了 解 公司 各 项 决定 。 

(5) 学 习 休闲 园地 ”主要 用 于 员工 闲暇 
时 的 学 习 休 闲 ， 包 含有 阅 报 栏 、 笑 话 小 天 地 
等 ， 丰 富 员工 的 业余 生活 。 

















表 3.5-6 文化 士气 看 板 


板 分 类 版 块 划分 。 ”板块 内 容 








UR ”处理 人 员 需 板 类 型 | 关注 的 意义 





公司 理念 、 
车 间 愿 景 、 规 
章 制度 


现场 管 


车 间 文 化 
建设 、 提 高 
员工 素质 








班组 评 优秀 班组 
比 情 况 | 展示 





号 全 体 员工 


提高 员工 
+ A A BE 
聚 力 


月 /季度 
评比 结 








会 议 、 培训 
情况 





培训 情况 





文 
人 
气 
看 
板 








会 议 、 a 了 解 会 议 
培训 记录 | 培训 内 容 





最 新 通知 





全 体 员 工 


发 布 最 新 
通知 








学 习 休 
闲 园 地 


相关 标准 、 
阅 报 栏 














5.4.3 质量 控制 看 板 














过， 提升 产品 品质 的 看 板 。 AW FMI 
的 墙壁 上 ， 由 相关 检验 人 员 负 责 维护 更 新 。 内 
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全 体 员 工 








车 间 文 化 
建设 、 提 高 
员工 素质 




















容 如 图 3. 5-2 所 示 ， 主 要 包括 六 个 板块 。 
(1) 质量 方针 、 质 量 目标 ”宣传 公司 的 质 



































方针 和 车 间 的 质量 自 标 ,提高 员工 的 质量 意识 。 
(2) 检验 人 员 组 织 结构 “悬挂 检验 人 员 
的 组 织 结 构图 和 照片 。 
(3) 不 合格 品 展示 使 








一 线 员 工 了 解 关 








键 的 质量 控制 点 ， 用 照片 展示 容易 出 现 的 不 合 
格 品 部 位 和 操作 方法 ， 重 点 用 红色 圆圈 圈 出 。 

(4) 质量 汇总 用 以 反映 车 间 产 品 的 质 
量 情况 ， 由 相关 人 员 按 时 更 新 数据 。 

(5) 日 质量 情况 根据 生产 线 看 板 每 日 
的 记录 表单 ， 由 相关 检验 人 员 统 计 车 间 日 质量 
情况 并 制 成 质量 表 。 

(6) 周 质 量 情况 ”由 相关 检验 人 员 每 周 
汇总 质量 数据 ， 绘 制 车 间 原 料 、 装 配 及 校 验 不 















































-as elf 


良 率 趋势 图 。 

(7) 月 质量 情况 ”由 相关 检验 人 员 根 据 
数据 绘制 月 质量 推移 图 和 校 验 不 良 率 趋势 图 ， 
对 位 于 前 五 位 的 质量 问题 进行 分 析 并 提出 整改 
措施 。 

(8) QC 小 组 活动 开展 情况 ”由 QC 小 组 
组 长 负责 更 新 小 组 活动 的 开展 情况 。 

(9 ) 月 质量 明星 组 ”每 月 评 出 一 个 质量 
明星 (组 )， 悬 挂 照片 宣传 并 予以 表扬 。 





























质量 控制 看 板 


质量 方针 
质量 目标 


检验 人 员 及 组 织 结构 







不 合格 品 展示 


图 3.5-2 质量 


设备 计划 保全 日 历 


“设备 计划 保全 日 历 ” 是 指 设备 预防 保 
全 计划 ,包括 定期 检查 、 定 期 加 油 及 大 修 
的 日 程 ， 以 日 历 的 形式 预先 制订 好 ， 并 按 
日 程 实施 。 其 优点 是 像 查看 日 历 一 样 方便 ， 
而 且 日 历 上 已 经 记载 7 必须 做 的 事项 ， 等 
完成 后 做 好 标记 。 设 备 计 划 保 全 日 历 如 图 
3.5-3 所 示 。 


5.4.4 




















5.4.5 ”区 域 责任 图 
“区 域 责任 图 ”也 称 为 责任 看 板 ， 是 将 部 














质量 推移 图 (月 份 ) 
质量 表格 








产品 不 良 率 (月 份 ) 


产品 不 良 率 (月 份 ) 
产品 不 良 率 (月 份 ) 









控制 看 板 的 内 容 





门 所 在 的 区 域 ( 包括 设备 等 ) 划分 给 不 同 的 
班组 ， 由 其 负责 清扫 点 检 等 日 常 管理 工作 。 这 
种 看 板 的 优点 是 从 全 局 考虑 ， 不 会 遗漏 某 区 域 
或 设备 ， 是 彻底 落实 责任 制 的 有 效 方法 。 区 域 
责任 图 如 图 3. 5-4 所 示 。 
5.4.6 安全 看 板 

安全 看 板 的 目的 是 为 了 预防 安全 事故 的 发 
生 而 开展 的 每 日 提醒 活动 ， 包 括 安全 无 灾害 持 
续 天 数 、 安 全 每 日 一 句 、 安 全 教育 资料 与 信 
息 。 一般 设 置 在 大 门口 员工 出 和 或 集中 的 地 
方 。 安 全 看 板 案例 如 图 3.5-5 所 示 。 
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篇 _ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 


X XxX Xx 年 X 月 设备 维护 实施 计划 















































KG. 项 OH xx 年 x 月 加 工 及 制造 车 间 
1920212223|242326 
1 IBEAR R3 端面 1# 工作 台 定 位 ue 
防水 电动 机 进行 更 换 
5 BEAR R3 端面 2# 工作 台 定 位 ae 
防水 电动 机 进行 更 换 
3 | CSH RI1 偏心 1# IO 板 进行 更 换 | | | 





CYL R1 内 径 2# 机 械 警 信号 线 
老化 进行 更 换 

C/SH R3 TH 面 2# 安 装 

测 砂轮 转速 的 传感器 

P/BEAR R2TAPP ING1#Z 轴 滚 
珠 丝 杠 进行 更 换 

焊接 板 R2 生 产 线 电气 柜 内 变 
压 器 更 换 














Oly Ops Olslo} eo} elo} so} 7) so 













































































Al3.5-3 设备 计划 保全 日 历 





区 域 责任 图 














工程 名 : 活动 区 域 平面 图 


NO. | 姓名 
管理 区 域 






































RS 





3.5-4 区 域 责任 图 











_ 单 ” 上 ， 清 单 的 目的 一 个 是 记录 问题 ， 另 外 
5.4.7 SORES 个 就 是 将 问题 显 在 化 ， 使 得 每 一 个 人 都 能 
班组 应 该 建立 疑难 点 清单 ， 对 于 在 班组 活 ”到 问题 的 存在 ， 并 全 力 以 赴 地 解决 问题 。 疑 鸡 
动 中 发 现 的 问题 ， 在 一 方面 及 时 解决 的 同时 ， 点 清单 如 图 3. 5-6 所 示 。 
将 相关 的 疑难 点 记录 在 “ x x x x 疑难 点 清 
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ns 


Db 
ws XX XX X 有 限 公 司 Rp 
CO.,LTD XX 车 间 安 全 宣传 
部 站 事故 案 例 设备 的 不 安全 状态 


























安全 事故 案例 











现场 安全 走访 



































图 3.5-5 安全 看 板 案例 


























































































































xxxx 疑 难点 清单 

NO | 提出 者 备注 

® 

© 

© 

® 

© 

© 

@ 

® 

图 3.5-6 疑难 点 清单 
5.4.8 班组 管理 现 况 板 5.4.9 QC 工具 与 改善 
班组 管理 现 况 板 是 集合 部 门 目标 、 出 勤 管 “QC 工具 ”开展 主题 活动 必要 的 手段 ， 

理 、 业 务 联络 、 通 信 联 络 、 资 料 、 合 理化 建 ”主要 是 针对 特定 的 工作 失误 或 品质 不 良 运 用 
议 、 信 箱 等 内 容 ， 是 班组 的 日 常 管理 看 板 , 一 。 ”QC 工具 展开 分 析 讨 论 ， 并 将 结果 整理 在 大 家 
般 设置 在 休息 室 或 早 会 的 地 方 。 班 组 管理 现 况 。 容易 看 到 的 地 方 ， 以 提醒 防止 发 生 这 样 的 问 
板 如 图 3. 5-7 所 示 。 题 ， 而 且 大 家 随时 可 以 提出 新 的 建议 并 进行 讨 








论 修 订 。 一 般 适 合 于 工作 比较 单一 的 情况 ， 或 
特定 的 课题 活动 ， 并 不 是 每 个 小 课题 都 这 样 。 
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改善 点 及 措施 | 。 改善 前 
员工 


改善 后 奖励 


























图 3.5-7 班组 管理 现 况 板 


5.4.10 “小 组 活动 板 
小 组 活动 板 的 内 容 丰 富 ， 比 如 说 小 组 课题 





方面 的 动态 ， 也 可 以 包含 在 小 组 活动 中 出 现 的 
改善 与 经 验 总 绪 OPL 等 。 小 组 活动 看 板 如 图 





3.5-8 所 示 。 


小 组 活动 看 板 





区 域 : 小 组 名 : 


口号 : 

















小 组 简介 主题 选 定 原因 分 析 对 策 实施 BS 


g 


TS 
oS 








OPL 现 况 把 握 确定 要 因 效果 检查 SS 活动 








提案 /不 合理 制定 目标 制定 对 策 巩固 措施 活动 评价 

















图 3.5-8 小 组 活动 看 板 


5.4.11 TnPM 诊断 现 况 板 





TnPM 诊断 现 况 板 是 为 了 持续 推进 TPM 活 
动 而 进行 的 分 7 阶段 的 企业 内 部 认证 用 记录 
板 ， 体 现 小 组 活动 水 平 的 高 低 ， 阶 段 越 高 水 平 
越 高 。TnPM 诊断 现 况 板 如 网 3. 5-9 所 示 。 

总 之 ， 管 理 看 板 的 使 用 范围 非常 广 ， 根 据 
需要 而 选用 适当 的 看 板 形式 。 全 面 而 有 效 地 使 
用 管理 看 板 ， 将 在 以 下 六 个 方面 产生 和 良好 的 


影响 。 
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1) 展示 改善 成 绩 ,， 让 参与 者 有 成 就 感 、 


自豪 感 。 
2) 营造 竞争 的 氛围 。 


3) 营造 现场 活力 的 强 有 力 手 段 。 
4) 明确 管理 状况 ， 营 造 有 形 及 无 形 的 压 


力 ， 有 利于 工作 的 推进 。 


5 ) 树立 良好 的 企业 形象 ( 让 客户 或 其 他 


人 员 了 人 解 公司 的 管理 水 平 )。 








6 ) 展示 改善 的 过 程 ， 让 大 家 都 能 学 到 好 





的 方法 及 技巧 。 





后 期 计划 








-as wel 


TnPM 诊 断 现 沉 板 


重点 指示 推移 








主题 活动 
(1) 主 题 选 定 
(2) 现 象 把 握 
(3) 原 因 分 析 
(4) 设 定 目 标 
(5) 制 定 对 策 
(6) 实 施 对 象 
(7) 效 果 分 析 


(8) 标 准 化 及 向 
后 管理 


今后 计划 


Al3.5-9 TnPM 诊断 现 况 板 


5.5 团队 看 板 的 实施 细则 和 工作 要 求 


使 用 看 板 管理 ， 在 于 让 每 位 员工 时 刻 了 解 
自己 的 工作 进度 和 绩效 目标 ， 操 作 上 十 分 简 
便 ， 可 以 由 每 位 员工 将 自己 的 工作 内 容 按 某 一 
排列 方式 依次 列 出 ， 然 后 将 其 张贴 在 自己 和 其 
他 同事 容易 看 到 的 地 方 ， 在 每 张 看 板 从 开始 实 
施 到 实施 完毕 的 一 个 工作 周期 内 ， 按 看 板 所 列 
































\ 室 核准 后 方 可 使 用 。 
2 ) 看 板 的 具体 版 式 须 经 企业 文化 建设 办 
室 / 生 产 管 理 部 门 /TnPM 推进 办 核准 后 方 可 
制作 。 


5.5.2 看 板 管理 的 具体 要 求 


公司 对 看 板 进行 统一 的 设计 、 配 置 ， 
规范 使 用 ， 费 用 由 公司 解决 。 部 门 及 员工 要 对 


设 办 公 
































工作 顺序 依次 实施 ,循环 往复 ,同时 接受 领导 








看 板 爱护 使 用 ， 原 则 上 自 统 一 配置 起 一 年 以 内 














和 同事 的 监督 ， 因 此 简练 相应 的 工作 内 容 和 要 
求 就 非常 有 必要 。 


5.5.1 看 板 版 式 及 内 容 要 求 
部 门 看 板 中 生产 类 的 看 板 一 般 可 包括 部 门 





理念 、 生 产 计划 、 生 产 进度 、 生 产 问 题 跟踪 处 
理 情况 等 内 容 ; 部 门 看 板 中 综合 类 的 看 板 一 最 


应 该 包括 部 门 理念 、 工 作 目 标 、 工 作 计划 、 学 
习 园 地 等 内 容 ; 工段 、 班 组 看 板 一 般 应 包括 班 
组 理念 、 班 组 概况 、 班 组 之 家 、 工 作 目 标 、 任 
务 进度 示意 图 、 学 习 园 地 、 班 务 公 开 栏 等 ， 具 
体内 容 由 各 班组 根据 实际 工作 情况 予以 安排 。 
具体 要 求 : 

1) 看 板 上 的 口号 、 理 念 须 经 企业 文化 建 






































不 予 更 换 ， 如 在 此 期 间 确 因 其 他 原因 需 重 新 配 
置 ， 需 报 归 口 管理 部 门 协商 。 如 因 自 身 原因 损 
坏 的 ， 其 维修 、 更 换 费 用 自行 承担 。 

2) 看 板 上 的 各 项 内 容 在 视觉 上 须 严 格 遵 
循 公司 识别 系统 的 基本 要 求 。 

3) 每 块 看 板 均 应 明确 责任 人 人。 部门/ 分 
厂 第 一 责任 人 为 公司 看 板 轮 值 编辑 和 自己 本 部 
门 / 分 厂 看 板 的 责任 人 。 

4) 各 部 门 对 看 板 的 维护 要 及 时 ， 内 容 至 
少 每 月 一 换 ， 不 允许 出 现 过 期 内 容 。 

5) 看 板 上 不 能 出 现 错别字 。 

6) 看 板 上 不 张贴 与 部 门 、 班 组 工作 或 班 
[建设 无 关 的 内 容 。 

7 ) 看 板 不 能 有 破损 ， 



























































AS 





如 有 破损 须 及 时 维 
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修 或 更 换 。 
5.5.3 看 板 信息 的 更 新 


1 ) 如 看 板 的 信息 需要 及 时 更 新 ， 和 否则 将 
影响 整个 的 生产 运营 管理 ， 造 成 混乱 。 

2) 根据 生产 运营 、 营 业 、 现 场 生 产 计划 
与 生产 现场 收集 到 的 信息 ， 及 时 指派 专人 更 新 
看 板 上 的 信息 。 

3 ) 更 新 看 板 信 息 时 务必 保证 其 准确 性 ， 
由 企业 文化 建设 办 公 室 /生产 管理 部 门 /TnPM 
推进 办 派出 人 员 进 行 巡查 。 


5.5.4 看 板 的 监察 与 维护 


1 ) 在 看 板 推 行 过 程 中 ,企业 文化 建设 办 
公 室 /生产 管理 部 门 /TnPM 推进 办 派出 专人 指 
导 解 决 使 用 看 板 的 问题 。 

2 ) 将 看 板 的 维护 责任 落实 到 具体 人 员 ， 
将 看 板 维护 的 方面 加 入 到 其 业绩 考核 内 容 中 。 

3) 定期 有 人 检查 看 板 的 维护 状况 ,包括 
内 容 、 卫 生 、 环 境 等 方面 。 


5.6 团队 看 板 的 评价 和 激励 


为 了 有 效 地 发 挥 团队 看 板 的 作用 ， 企 业 应 
建立 相应 的 团队 看 板 的 考评 和 激励 制度 。 团 队 
看 板 的 评价 要 遵循 “展现 现在 、 凸 显 未 来 、 
解决 异常 、 推 广 先进 、 反 思 后 进 、 下 属 人 才 育 
成 与 自我 开发 ”的 原则 。 表 3.5-7 所 示 为 某 个 
团队 看 板 的 评价 标准 。 

表 3.5-7 某 团队 看 板 的 评价 标准 


评价 项 目 



















































































通过 对 团队 活动 看 板 的 栏目 、 ; 
深度 和 更 新 度 ， 了 解 员工 对 小 组 团 

活动 的 参与 情况 ， 团 队 的 气氛 和 企业 
文化 























看 板 内 容 涉及 : 车 间 / 班 组 ToPM 组 








织 图 、TnPM 方针 /行动 口号 、TnPM 指 
标 栏 、TnPM 推 近 计 划 表 、TnPM - 6S 
责任 区 、 合 理化 建议 - OPS、 一 点 课 
OPL、 学 习 园 地 、 行 为 规范 、 现 场 改 
善信 息 ( 6S、6 源 )、 班 组 活动 、 检 查 
考核 状况 等 
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评价 项 目 





板 内 容 与 该 部 门 / 车 间 / 班 组 相 


视 
适宜 











看 板 上 应 有 动态 信息 ,信息 
近 的 











看 板 的 放置 的 高 度 和 位 置 ， 
设计 突出 主题 ， 易 于 观看 











视 板 设计 的 新 颖 性 和 实用 性 


合计 























可 依据 评价 结果 对 相应 看 板 所 属 部 门 进 行 
激励 。 


5.7 团队 看 板 的 案例 分 析 


生产 现场 人 员 众 多 ， 而 且 由 于 分 工 的 不 同 
导致 信息 传递 不 及 时 的 现象 时 有 发 生 。 而 实施 
看 板 管理 后 ， 任 何人 都 可 从 看 板 中 及 时 了 解 现 
场 的 生产 信息 ， 并 从 中 掌握 自己 的 作业 任务 ， 
避免 了 信息 传递 中 的 遗漏 。 

此 外 ， 针 对 生产 过 程 中 出 现 的 问题 ， 生 产 人 
员 可 提出 自己 的 意见 或 建议 ， 这 些 意见 和 建议 大 
多 都 可 通过 看 板 来 展示 ， 供 大 家 讨论 ， 以 便 统 一 
员工 的 思想 ， 使 大 家 朝 着 共同 的 目标 去 努力 。 

某 企 业 在 推进 TPM/TnPM 后 ， 不 仅仅 建 
立 了 企业 运营 的 管理 看 板 ， 而 且 建 立 一 线 班 组 
的 管理 看 板 ， 企 业 认 为 建立 管理 看 板 可 以 使 问 
题 得 到 显露 ， 也 使 得 问题 在 短 时 间 内 得 到 解 
决 ， 该 项 目 负 责 人 说 我 们 的 成 绩 是 建立 在 现场 
的 状况 显现 化 、 将 问题 的 展现 透明 化 、 将 责任 
人 的 名 字 上 板 化 。 该 企业 之 前 累计 130 多 个 问 
题 ， 在 看 板 的 作用 下 问题 得 以 在 一 个 月 内 解 
决 。 同 时 该 企业 也 建立 了 设备 管理 看 板 ， 如 图 
3.5-10 所 示 。 

设备 管理 看 板 可 粘贴 于 设备 上 ， 也 可 在 不 
影响 人 流 、 物 流 及 作业 的 情况 下 放置 在 设备 周 
边 合适 的 位 置 。 设 备 看 板 的 内 容 包括 设备 管理 
目标 、 设 备 的 基本 情况 ( 设备 布置 图 )、 点 检 
路 线 图 ( 点 检 部 位 )、 主 要 故障 处 理 程序 、 管 
理 职 责 等 内 容 。 
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设备 管理 目标 主要 故障 分 析 处 理 程序 
a = 所 a Sie | 
le [ 
4 
le (粘贴 设备 故障 分 析 处 理 程序 图 ) 
l 2 
设备 点 检 线 路 图 ， 
人 后 Lt 7 VL 人 | | . . | 
ites! | JU... | 设备 管理 职责 
站 es cae YJ "SS a 
{i et 3 [+ 设备 部 经 理 
机 器 设备 布置 图 
多 ”设备 管理 员 
| 1. 
(粘贴 车 间 内 机 器 设备 平面 布置 图 ) 2. 
， © 设备 操作 人 员 
， 1. 
| ea al) ee 














图 3.5-10 设备 管理 看 板 











内 容 ， 上 面 必须 要 有 哪些 内 容 ， 结 果 是 可 想 而 
知 ， 部 门 和 部 门 不 一 样 ， 各 个 团队 的 关键 控制 








5.8 团队 看 板 的 创新 方向 





























1. 看 板 的 展示 形式 应 以 实用 为 其 前 提 点 也 不 一 样 ， 结 果 自 然 是 劳民伤财 ， 华 而 
很 多 企业 在 一 提 到 标准 化 、 一 提 到 规范 化 。 不 实 。 
就 会 认为 什么 东西 都 要 有 一 个 统一 的 样子 和 格 2. 看 板 的 内 容 动 态 更 新 回归 为 本 质 追 求 
式 ， 为 此 很 多 企业 在 推进 现场 管理 变革 的 时 有 些 企业 买 回 了 看 板 ， 结 果 是 静态 管理 ， 
候 ， 就 会 认为 新 的 管理 变 昔 就 是 “ 刷 涂 改 ”"、 管理 的 内 容 是 从 来 不 更 新 ， 昨 天 去 看 是 哪些 内 









































新 的 管理 变革 就 是 “ 扔 和 买 "， 结 果 是 企业 花 。 容 , 今天 去 看 还 是 那些 内 容 ， 明 天 去 看 依旧 ， 
了 很 多 钱 ， 但 是 效果 并 不 理想 ， 这 是 说 明 该 企 。 其 至 说 明年 去 看 还 是 老 样 子 ， 结果 自然 是 失去 
业 只 模仿 了 形式 而 未 领会 精神 。 有 家 企业 在 推 ”了 看 板 动态 管理 的 本 质 ， 所 以 说 管理 看 板 不 是 
进 现场 管理 看 板 的 时 候 ， 全 部 将 现场 的 管理 看 。 建立 在 好 看 的 立场 上 ， 而 是 应 该 建立 在 “ 适 
板 扔 掉 ， 重 新 引进 了 一 大 批 尺寸 大 小 一 致 的 管 用 、 实 用 ”的 角度 上 。 

理 看 板 ， 并 且 在 引进 初期 就 规定 了 管理 看 板 的 
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团队 领导 





6.1 团队 领导 的 组 织 职责 


班组 是 战略 执行 、 企 业 文化 、 人 力 资 源 、 
生产 管理 、 安 全 管理 、 成 本 管理 、 绩 效 管理 、 
党 团 管理 的 执行 团队 和 绩效 单元 ， 也 是 创新 文 
化 的 落脚 点 。 它 是 位 于 生产 经 营 最 前 沿 的 基本 
单位 ， 是 企业 最 基层 的 生产 管理 组 织 。 企 业 的 
所 有 生产 活动 都 在 班组 中 进行 ， 员 工 每 天 工作 
和 学 习 时 间 相 对 较 多 的 场所 也 就 是 在 车 间 、 作 
业 面 、 班 组 。 

“上 面 千 条 线 下 面 一 根 针 ”， 由 此 可 见 ， 
班组 是 企业 组 织 结构 的 基石 ， 是 企业 各 项 工作 
的 落脚 点 。 企 业 大 政 方针 、 战 略 规划 的 实现 ， 
均 取 决 于 班组 的 组 织 状况 和 执行 过 程 。 班 组 人 
员 素 质 的 高 低 显 示 了 组 织 能 力 的 强 弱 。 班 组 就 
如 同 是 企业 组 织 的 管理 细胞 ， 其 健康 程度 体现 
着 企业 的 兴衰 成 败 ， 班 组 运转 情况 的 好 坏 直 接 
关系 到 企业 管理 水 平 高 低 和 经 济 效 益 的 好 坏 ， 
其 活力 体现 着 企业 的 生机 ， 因 此 在 基层 团队 的 
建设 上 ， 企业 应 该 做 好 系统 的 规划 和 思考 。 

俗话 说 “ 兵 熊 熊 一 个 ,将 熊熊 一 帘 ” 就 
是 说 任何 一 个 团体 ( 大 到 国家 小 到 家 庭 ) 的 
领导 要 是 没有 水 平 ， 那 么 这 个 团体 肯定 不 会 出 
色 的 ; 要 是 这 个 团体 的 领导 很 厉害 ， 很 有 水 
平 ， 那么 这 个 团体 肯定 是 出 色 的 ， 这 句 话 与 外 
国 谚语 “一 只 狮子 带领 的 一 群 绵羊 能 够 打败 
一 只 绵羊 涡 领 的 一 群 狮子 ”有 异曲同工 之 妙 。 
因此 在 基层 活动 的 组 织 开 展 上 ， 企 业 应 对 制定 
基层 团队 领导 相应 的 工作 职责 。 


6.1.1 按照 主管 管理 的 五 大 职责 分 类 


C1) 计划 ”做 好 计划 ,包括 年 度 计划 、 
月 计划 、 每 天 的 计划 ， 做 到 有 条 不 率 。 

(2) BR AAAS, 在 组 织 生产 中 应 
注意 如 何 用 好 班组 或 车 间 的 全 体 成 员 ， 如 何 严 
格 坚持 班组 或 车 间 规 章 制 度 。 

(3) 领导 协调 好 员工 之 间 的 关系 ， 以 
提高 员工 的 主观 能 动 性 和 工作 积极 性 。 

(4) 控制 ”控制 生产 的 进度 和 目标 。 

(5) 调整 ”监督 生产 的 全 过 程 ， 对 生产 
结果 进行 评估 ， 并 及 时 调整 方向 。 
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6.1.2 按照 生产 的 管控 目标 分 类 


(1) Q 品质 ( Quality) 品质 是 企业 
未 来 的 决战 场 ， 在 激烈 的 市 场 竞 争 中 ， 没 有 品 
质 就 没有 明天 。 

(2) C 一 一 成 本 ( Cost ) 合理 的 成 本 ， 
既 为 企业 赢得 更 多 的 利润 ， 也 是 产品 具有 市 场 
竞争 力 的 有 力 保障 之 一 。 

(3) D 36 HH ( Delivery ) 满足 客户 
的 需求 ， 按 时 提供 产品 是 保住 客户 的 关键 。 

(4) P 效率 ( Productivity ) 效率 是 
部 分 绩效 的 量 尺 ， 也 是 企业 生存 和 发 展 的 基 
础 ， 更 是 工作 改善 的 标杆 。 

(5) S 安全 ( Safety ) 工作 是 为 了 
生活 好 ， 安 全 是 为 了 活 到 老 ， 安 全 、 和 舒适 的 工 
作 环 境 是 善 侍 员工 的 基本 保障 ， 应 而 也 是 企 事 
业 的 管理 目标 。 

(6) M 一 一 士气 (Morale) ”坚强 有 力 的 
团队 ， 高 昂 的 士气 是 企业 活力 的 表现 ， 是 取 之 
ANS. FAAS a HY SE EDR 


6.1.3 REP BARE 


(1) 人 一 人力 (Manpower ) 员工 是 
企业 的 最 大 财富 ， 也 是 最 重要 的 资源 。 如 何 选 
人 、 用 人 、 育 人 、 留 人 ， 是 企业 管理 核心 的 
课题 。 

(2) 机 一 一 机 器 设备 (Machine) ”机 器 
设备 ， 工 装 夹 具 是 生产 现场 的 利 九 ， 充 分 利用 
它们 是 管理 者 的 职责 之 一 。 

(3 ) 料 一 一 材料 ( Material) ” 材料 是 企 
业 生 产 的 重要 资源 ， 大 多 数 企 业 中 ， 材 料 成 本 
是 产品 成 本 的 主要 成 分 ， 因 此 材料 应 作为 管理 
的 要 素 之 一 。 

(4) 法 一 一 方法 (Method) ”企业 中 的 
技术 手段 、 工 艺 水 准 至 关 重 要 ， 企 业 文化 、 行 
事 原则 、 标 准 规范 、 制 度 流程 等 与 技术 手段 一 
起 统一 归 入 “方法 ”这 一 资源 中 ， 成 为 企业 
在 同行 竞争 中 取胜 的 法 宝 。 

(5) 环 环境 ( Environment ) 良好 
的 工作 环境 、 整 洁 的 作业 现场 、 融 洽 的 团队 氛 
围 ， 有 助 于 提升 员工 的 工作 热情 ， 从 而 提高 达 
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篇 _ 赢 在 基层 团队 成 长 篇 





成 目标 的 机 会 ， 好 的 管理 者 善于 党 
环境 O 


6.1.4 八大 修炼 


造 良好 的 








也 有 的 企业 对 团队 领导 的 工作 视 为 八大 修 
炼 : 团队 管理 、 例 会 管理 、 现 场 管理 、 质 量 管 
理 、 创 新 管理 、 学 习 管 理 、 计 划 管 理 、 绩 效 
管理 。 























结果 是 以 过 程 为 导向 


在 企业 里 面 ， 通 常 将 团队 领导 的 工作 职责 
定义 为 三 部 分 : 维持 管理 、 改 善 管理 与 人 才 育 
成 , 通过 这 三 个 方面 的 工作 来 最 终 实现 管控 
目标 。 

1 ) 维持 管理 : 组 织 员工 参与 生产 、 并 引 
导 员 工 按 照 既定 的 工作 标准 进行 工作 ， 在 外 资 
企业 称 为 SDCA ( Standardization 标准 化 、do 


6.1.5 



































执行 、check 检查 action 总 结 调整 )。 

2 ) 改善 管理 : 在 维持 现 有 工作 标准 的 前 
提 下 ， 与 员工 一 起 参与 现场 的 改善 革新 活动 ， 
进而 实现 “通过 杜绝 一 切 浪 费 以 精简 生产 流 




















JI 
程 ， 达 成 最 佳品 质 、 最 低 成 本 、 最 短 周期 、 最 
安全 、 最 高 的 员工 士气 ”的 工作 状态 ， 在 外 





ee 


资 企 业 称 为 PDCA。 
3) 人 才 培 养 : 在 维持 管理 与 改善 管理 的 
交叉 中 ， 实 现 人 才 的 培养 。 


6.2 团队 领导 的 目标 


团队 领导 通过 对 管理 对 象 “ 人 、 机 器 设 
备 、 材 料 、 作 业 方 法 、 量 测 、 环 境 、 信 息 ” 
的 管理 ， 实 现 “ 提 升 品质 、 降 低 成 本 、 提 高 
效率 、 确 保 交 期 、 确 保 人 身 安 全 、 提 高 士气 、 
提升 员工 技能 ”的 目标 。 团队 领导 的 七 方面 
目标 见 表 3. 6-1。 























表 3.6-1 团队 领导 的 七 方面 目标 























































































































Hee 量化 目标 非 量化 目标 
制造 良品 率 品质 异常 状况 
制程 不 良 率 制程 稳定 状况 
报废 率 员工 品质 观念 
品质 目标 由 样 不 良 率 品质 训练 

批 次 合格 率 品质 管理 体系 建立 与 维护 

品质 成 本 比例 供应 商 辅导 

客户 抱怨 次 数 客户 投诉 处 理 

制造 成 本 = 直接 材料 + 直接 人 工 + 制造 费用 成 本 比较 

报废 率 成 本 观念 、 成 本 意识 
成 本 目标 周转 率 成 本 教育 

呆滞 物料 数量 、 人 金额 、 比 例 预算 管理 

品质 成 本 成 本 控制 

生产 效率 办 公 室 工作 效率 
ee OEE 异常 处 理 
Sm 各 种 异常 工时 标准 工时 修订 

计划 达成 率 工作 改善 

交 期 达成 率 od 
Lee 延迟 交 货 天 数 an 
交 期 目标 ii 产能 负荷 平衡 

客户 投诉 处 理 

空运 费用 Scones 

进度 追踪 
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( 续 ) 
未 分 类 
ie a 量化 目标 非 量化 目标 
目标 内 容 
安全 意识 
安全 事故 次 数 安全 操作 规范 
安全 事故 损失 金额 安全 教育 
安全 目标 | 
3 安全 损失 天 数 安全 知识 竞赛 
安全 生产 天 数 消防 安全 演练 
安全 评比 
员工 流失 率 
6S 成 果 
改善 提案 参与 率 
6I 改善 无 形成 果 
— 合理 化 建议 参与 率 mia 
士气 目标 ee 团队 精神 
小 组 活动 成 果 数 _ 
四 班组 问题 活动 
ea 精益 持续 改善 培训 
TPM/TnPM 活动 员工 参与 率 ee 
员工 技能 达标 率 
jue 技能 达标 率 技能 提升 
es 多 能 工 匹 配 率 a 
技能 目标 a 技能 讲解 
本 自主 维护 技能 提升 
班组 课程 开课 时 数 ae ae 
企业 管理 水 平 的 高 低 ， 就 看 其 基层 团队 管 1) 维持 管理 ( 日常): 所 有 定常 的 业务 











理 是 否 为 完成 总 的 经 济 目标 而 设 定 了 各 项 阶段 
性 与 细 化 的 具体 目标 ， 是 否 很 好 地 引导 了 广大 
员工 有 组 织 、 有 计划 地 开展 工作 ， 经 济 合 理 地 
分 解 公司 战略 目标 。 
对 于 团队 领导 的 管理 目标 ， 应 该 是 可 量化 
地 制定 ， 如 : 
1) 品质 : 
2) 计划 : 
3) 成 本 : 
4 ) 设备 : 
5) A: 
彻底 。 
6) 安全 : 故障 发 现 率 100% 与 安 
故 0。 
6.3 团队 领导 的 工作 流程 
团队 领导 的 工作 流程 是 围绕 着 改善 类 工作 
推进 (PDCA ) 与 维持 类 工作 推进 ( NDCA 
进行 ， 具体 流程 如 图 3.6-1 所 示 。 没 有 维持 如 
没有 改善 。 























直通 率 90%? 合格 率 99% ? 
进度 100% ? 产能 110% ? 
物耗 A 元 /m 与 人 力 B 元 /m。 
利用 率 80% 与 故障 0。 

稳定 率 、 技 术 提 升 、 执 行 持续 
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工作 (包括 细节 的 日 常 工 作 )， 用 标准 、 流 程 
的 形式 把 它 确定 下 来 ， 并 依 此 来 执行 和 实施 。 

一 维持 的 特点 : 之 前 已 经 做 过 的 ; SDCA 
模式 。 

2) 改善 管理 (方针 ): 在 维持 的 基础 上 ， 
对 标准 、 流 程 进行 改进 ， 使 之 更 有 利于 质量 、 
成 本 和 效果 向 更 好 的 方向 改变 。 

一 改善 的 特点 : 之 前 没有 做 过 的 ; PDCA 
模式 ; 作成 后 使 之 标准 化 、 流 程 化 ， 变 成 日 常 
工作 。 

3 ) 维持 管理 和 改善 管理 两 方面 都 很 重 
要 ， 取 得 各 自 平衡 是 人 才 培 养 的 关键 。 

PDCA 与 NDCA 是 企业 提升 管理 水 平 的 两 
大 车 轮 。PDCA 是 使 企业 管理 水 平 不 断 提升 的 
驱动 力 ， 而 NDCA 则 是 防止 企业 管理 水 平 下 滑 
的 制 动 力 。 没 有 标准 化 ， 企 业 不 可 能 维持 在 较 
高 的 管理 水 平 。 因 此 主管 的 工作 就 是 不 断 地 围 
绕 着 PDCA - NDCA 这 两 个 大 环 不 断 地 推动 工 
作 的 开展 ， 并 且 促 进 人 才 的 育成 。 
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ae 班组 年 度 工作 目标 分 解 





类 工作 推进 





改善 类 工作 推进 (PDCA) 


















































现场 6S 管 理 小 改 小 划 行 动 7 
| 人 “| 标准 化 作业 建设 QCC 小 组 活动 | 
i 设备 自主 维护 快速 抢修 体系 建立 | D 
法 工艺 指导 书 建立 TQC/TQM Ss 
环 | 6H 查 找 与 清除 精益 6 西格玛 活动 | M 
| 变化 点 控制 6 项 改善 活动 推进 | 
| ~ | | 
结合 维持 工作 与 改善 工作 ， 推 进 各 种 活动 
| 失 BROKE 。 员工 座谈 会 。 各 科 内 外 研讨 会 人 | 
| ROE CREA ~~~ A 
动 ”民主 生活 会 ”内 部 讲师 制度 
| 团队 文化 建设 ”外 部 导师 班 
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64 团队 领导 的 制度 规范 


21 世纪 的 今天 ， 人 们 越 来 越 多 地 开始 提 
到 “团队 领导 人 ” 几 个 字眼 ， 甚 至 一 个 新 的 
成 员 在 加 入 的 初期 ， 不 仅 要 考察 公司 的 经 营 理 
念 、 了 解 产 品 知识 、 企 业 奖励 制 度 ， 甚 至 把 对 
“团队 领导 人 ”的 选择 看 得 比 公司 、 产 品 和 制 
度 更 加 重要 。“ 团 队 领 导 人 ”往往 是 整个 团队 
的 核心 人 物 和 灵魂 人 物 。 他 们 的 品格 直接 影响 
团队 的 品格 ， 他 们 的 眼光 决定 团队 的 命运 ， 他 
们 的 行为 带动 团队 的 行为 ， 他 们 能 影响 一 个 团 
队 的 健康 发 展 ， 同 样 也 能 左右 一 个 团队 的 命 
运 。 为 此 “团队 领导 人 ”这 只 领头 雁 起 着 决 
定 作 用 ， 那么 如 何在 员工 面前 树立 “团队 领 
导 人 ”相应 的 管理 威信 和 权威 呢 ， 这 就 需要 
企业 建立 相应 的 制度 规范 ， 一 方面 指引 团队 领 
导 沿 着 正确 的 方向 走 ， 另 外 一 个 方面 不 会 因为 
管理 者 的 更 替 而 管理 方法 发 生变 化 。 总 结 企业 
推动 领导 的 制度 规范 列举 (部 分 ) 见 表 
3.6-2. 
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目标 达成 状况 检查 
目标 达成 


团队 工作 具体 流程 








表 3.6-2 推动 领导 的 制度 规范 列举 〈 部 分 ) 
维持 管理 改善 管理 
现场 6S 管理 价值 流 推 进 
标准 化 作业 建设 小 改 小 革 行 动 
设备 自主 维护 QCC 小 组 活动 
工艺 指导 书 建立 问题 解决 活动 
6H 查找 与 清除 快速 抢修 体系 
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6.5 团队 领导 的 工作 细则 


不 少 现场 管理 人 员 长 期 忙碌 ， 超 负荷 运 
作 ， 结 果 搞 得 自己 身心 健康 处 于 骨 演 的 边缘 ， 
可 并 不 一 定 能 取得 良好 的 业绩 。 之 所 以 如 此 ， 
多 半 处 于 以 下 原因 : 

1) 管理 人 员 配 备 不 足 ， 大 
己 处 理 。 
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2) 管理 手法 粗 杂 ， 不 能 有 效 管理 。 
3) 节奏 慢 ， 拖 延 成 性 ,习惯 在 八 小 时 以 
外 办 公 。 

为 此 我 们 需要 充分 了 解 基层 管理 团队 领导 
应 该 关注 哪些 工作 ， 以 便 在 了 解 团队 领导 的 关 
注 内 容 之 后 ， 有 针对 性 地 建立 团队 领导 的 标准 
作业 指导 书 。 


6.5.1 本 部 门 工 作 要 点 分 时 段 制订 


按时 段 分 ， 大 致 可 分 为 四 个 时 段 : 

1) 上 班 前 15 分 钟 : 做 好 交接 。 

2) 上 班 后 5 分 钟 : 做 好 计划 安排 。 

3 ) 作业 中 8 小 时 : 做 好 现场 管理 。 

4) 下 班 前 半 小 时 : 做 好 工作 总 结 。 

各 时 段 有 各 时 段 的 要 求 ， 有 一 定 的 先后 顺 
序 ， 部 分 也 可 以 交替 完成 。 


6.5.2 上班 前 该 做 什么 ? 


1 ) 查看 交接 记录 ， 审 核 报表 ， 了 解 上 一 
班次 生产 状况 : 考勤 、 品 质 、 产 能 、 物 料 耗 用 
与 储备 、 进 度 、 机 器 设备 状态 等 。 

2 ) 对 进度 滞后 订单 调整 ， 对 上 班 交接 的 
待 跟 进 事项 做 好 安排 。 

3 ) 机 人 台 故障 排除 后 和 品质 变异 改善 后 产 
品 品质 的 再 确认 。 

4) 检视 部 门 “5S” 状 况 及 人 员工 作 
状态 。 


6.5.3 生产 前 准备 要 点 


1 ) 确认 人 员 出 勤 状 况 ， 做 好 人 力 调整 ， 
劳动 纪律 训导 ， 公 布 班 前 检查 情况 。 

2) 新 员工 、 新 物料 、 新 产品 、 新 工艺 、 
新 设备 上 线 的 ， 单独 安 排 ,实施 工作 和 技术 
指导 。 

3) 关注 人 员 着 装 和 仪容 ， 激 励 士气 。 

4) 借 出 及 借入 人 员 的 定位 。 

5 ) 作业 计划 分 解 ， 量 化 到 人 ， 保 证 明确 
合理 。 

6) 工作 任务 分 配 ， 明 确 到 人 ， 有 必要 开 
个 小 组 产 前 会 议 。 
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6.5.4 生产 过 程 中 工作 要 点 ( 人 ) 


1) 人 员 岗 位 国定 ， 任 务 明确 。 

2) 临时 人 员 与 新 进 人 员 岗 前 培训 ， 过 程 
指导 。 

3 ) 人 员 情 绪 不 稳定 或 频繁 离 岗 ， 及 时 协 
调 帮助 ARBRE, ACK IRB, 
HR I 

4) 作业 中 人 力 不 平 衡 及 时 调整 或 请 求 
支援 。 

5 ) 遵守 劳动 纪律 ， 服 从 上 级 安排 。 

6) 标准 化 、“5S”、 安 人 全、 技术、 成 本 、 
进度 、 品 质 意 识 强化 与 要 求 执 行 和 指导 ， 实 现 
整体 素质 提升 。 


65.5 ”生产 过 程 中 工作 要 点 ( 机 ) 


1) 确认 水 、 电 、 气 、 燃 料 、 原 料 供 应 状 
况 正 常 。 

2 ) 检视 机 器 设备 和 工具 的 作业 参数 ( 温 
度 、 湿 度 、 时 间 、 速 度 、 压 力 、 电 压 、 电 流 、 
频率 等 ) 是 否 符合 。 

3 ) 检查 是 否 按 操作 规范 程序 和 方法 
作业 。 

4 ) 检视 是 否 实施 定期 和 实时 保养 ( 紧 固 
件 是 否 固定 ,润滑 油 、 冷 却 油 是 否 充足 ， 开 关 
EM IER, 传动 带 、 齿 轮 是 否 正 常 ,， 主 辅 结 
构 、 机 壳 及 周围 是 否 洁净 ， 安 全 防护 设施 是 否 
完整 运行 正常 等 )。 

5 ) 生产 作业 与 维修 保养 作业 是 否 按 要 求 
做 好 记录 ， 包 括 机 器 设备 病历 表 。 


6.5.6 生产 过 程 中 工作 要 点 ( 料 ) 


1 ) 随时 做 好 4 小 时 内 之 生产 的 准备 ， 主 
要 为 物料 : 工装 夹具 、 量 具 、 原 料 、 配 件 、 消 
耗 品 、 劳 保 用 品 等 的 准备 ， 另 外 是 人 员 、 机 
器 、 工 具 、 标 准 文件 等 的 准备 。 

2) 对 物料 领 用 、 收 发 、 记 录 、 确 认 、 保 
养 、 存 放 、 标 识 等 做 好 管制 ， 做 到 供应 适时 、 
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最 适用 的 )。 
3 ) 工序 有 完成 品 堆积 ， 





需 及 时 转 接 、 记 
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录 、 确 认 ; 待 制品 堆积 时 ， 及 时 调查 原因 ， 调 
整 人 力 、 设 备 、 工 装 、 量 器 具 、 进 度 等 ， 排 除 
故障 。 

4) 对 工序 不 良品 实施 管理 : 隔离 、 判 
定 、 返 修 、 报 废 、 记 录 、 存 放 。 

5 ) 做 好 统计 分 析 ， 做 到 日 清 日 结 ， 对 物 
料 耗 用 进行 预测 及 成 本 核算 ， 及 时 做 好 申 领 申 
购 计划 。 

6 ) 产品 按 单 清理 ,保证 单 与 物品 同行 ， 
逐 单 结 批 ， 逐 单 盘点 ， 及 时 处 理 。 

7) 实施 奖惩 ， 适 时 适度 执行 ， 重 视 成 本 
管理 。 


6.5.7 生产 过 程 中 工作 要 点 (法 ) 


1) 依照 作业 指导 书 标准 作业 ， 不断 改进 
作业 方法 ， 完 善 作业 指导 书 ， 实 施 标 准 化 。 

2 ) 严格 依照 客户 标准 要 求 作 业 和 检验 。 

3) 以 “6S” 工 作 目 标 来 要 求 整个 部 门 的 
协作 。 

4) 合理 安排 人 员 、 机 械 设 备 、 生 产 进 
度 ， 以 达到 合理 、 巧 妙 、 高 效 。 

5 ) 做 好 技术 人 研究、 难题 突破 、 实 施工 具 
设计 改进 ， 工 艺 流程 整合 优化 ， 作 业 方 式 改 
进 ， 经 验 教训 跟 进 。 

6) 分 工 明确 、 权 责 明 确 、 联 络 报告 表格 
化 、 沟 通 面 对 面 直接 化 、 会 签 审核 简单 化 。 


6.5.8 生产 过 程 中 工作 要 点 〈 环 ) 


1 ) 机 需 设 备 布 局 是 否 合理 。 

2) 物料 摆 放 区 域 设 置 是 否 合理 ， 摆 放 是 
否 整齐 有 序 ， 并 明确 标示 。 

3 ) 通风 、 照 明 、 温 度 、 湿 度 、 气 味 状况 
及 控制 改善 。 

4) 工作 场所 及 场所 内 所 有 物件 和 设施 的 
卫生 状况 。 

5) 通道 是 否 流 畅 〈 最 短 的 流向 ， 通 畅 无 
阻隔 )。 


6.5.9 生产 过 程 中 工作 要 点 ( 品质 ) 


1) 现场 有 作业 和 检验 标准 书 并 正太 
使 用 。 
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2) 严格 按 《 品质 监控 指导 书 》 和 流程 图 
要 求 作 业 。 

3 ) 以 完整 工作 件 进行 全 面 品 质 检 验 ， 完 
成 首 检 。 

4 ) 员工 必须 先 做 合格 的 检验 员 ， 
次 自 检 。 

5 ) 现场 有 足够 的 合适 的 量 测 工具 。 

6 ) 隔离 、 标 识 并 处 理 不 合格 物料 与 不 合 
格 产品 。 

7) 对 检查 出 的 不 良品 分 析 ， 并 追踪 原 
因 ， 提 出 改善 计划 。 

8) 经 验 教 训 、ECN 反馈 到 新 机 种 中 ， 做 
好 各 项 记录 ， 做 完善 信息 反馈 ， 将 预防 措施 写 
入 作业 指导 书 中 ， 并 做 好 跟 进 ， 实 施 预防 。 

9 ) 使 用 精密 仪器 与 工具 提高 分 析 能 
使 用 品质 管制 七 大 工具 ， 精益求精 ， 预 见 性 
( 数据 化 ) 管理 各 重要 因素 。 


6.5.10 生产 过 程 中 工作 要 点 (+) 


1) 奖惩 严明 ,合理 合法 ,鼓励 合理 化 
建议 。 

2) 以 身 作 则 ， 率 先 示 范 ， 无 官僚 作风 。 

3) 关心 下 属 健康 ， 提 供 帮 助 ， 维 持 良 好 
人 际 关系 。 

4) 鼓励 下 属 自 修 求 进 ， 互 相 学 习 ， 适 时 
奖励 。 

5) 绩效 考核 、 薪 酬 公平 、 公 正 、 公 开 、 
合理 。 
6) 不 遗 余力 ,推行 “6$S” 活 动 。 
7 ) 开展 小 组 竞赛 活动 ， 激 发 员工 集体 荣 
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6. 5. 11 信息 管理 


1) 建立 程序 与 制度 ， 把 相关 要 求 写 人 作 
业 指导 书 ， 要 求 员 工 将 一 线 的 生产 相关 信息 按 
正常 的 流程 反馈 到 相应 的 责任 人 和 责任 部 门 ， 
问题 才能 得 以 及 时 处 理 。 

2) 以 报告 、 报 表 、 联 络 、 会 议 多 种 形式 
反馈 信息 ， 并 安排 专人 跟 进 , 保证 按 要 求 








3 ) 建立 奖惩 制度 ， 





对 员工 进行 约束 与 


激励 。 

4) 平 级 沟通 不 畅 时 ， 应 向 上 级 申诉 ， 避 
GA AVE ATE BR BCU 

5 ) 任何 信息 及 时 处 理 ， 保 持 时 效 性 。 

6) 员工 状态 信息 不 容 忽视 ,消极 铺 惰 ， 
引导 劝诫 或 从 重 处 罚 ， 积 极 向 上 的 予以 奖励 。 


6.5.12 ”下 班 前 工作 要 点 




















1) 上 级 指示 及 下 属 反 映 的 问题 应 当日 处 
理 完毕 。 

2) 调整 进度 迟 渍 订单 的 计划 ， 做 次 日 工 
作 计 划 准 备 。 

3) 检视 部 门 内 工作 环境 、 安 全 事项 、 
工 状 态 、 设 备 保养 情况 。 

4) 审核 报表 ， 查 看 当日 工作 目标 达成 状 
况 ， 对 进度 、 品 质 、 物 耗 控制 、 产 能 失效 点 做 
好 检讨 ， 填 写 员工 绩效 考核 表 。 

5) 准备 班会 。 


其 他 专题 会 议 与 人 选 


1) 重要 事务 要 开 专 题 会 ， 必 须 专人 参 
与 。 不 要 总 是 全 班组 一 起 开 ， 有 目的 地 选择 














Su 


























、 品 质 提 升 先 找 小 组 。 

3 ) 节能 降 耗 先 找 技工 。 

4) 管理 提升 先 找 助 手 。 

5 ) 调解 员工 情绪 找 当 事 人 ， 必 须 当 天 
处 理 。 

6) 表彰 、 处 罚 、 专 案 成 立 与 成 果 公布 。 


6.5.14 其 他 专业 项 目的 工作 


1. TnPM 的 培训 职责 与 作用 

(1) 职责 

1 ) 结合 班组 实际 案例 ， 优 化 编制 ToPM 
培训 教材 。 

2) 组 织 班 组 TnPM 知识 培训 。 

3 ) 评估 确认 班组 员工 掌握 TnPM 知识 的 
程度 。 

(2) 作用 

1) 让 员工 掌握 ToPM 知识 内 容 。 

2) 使 员工 会 结合 班组 业务 ， 实 际 运用 
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TnPM 知识 。 

培训 将 贯穿 于 整个 TnPM 推进 过 程 的 
始终 。 

2. 现场 四 要 素 的 职责 与 作用 

(1) 职责 

1) 向 员工 讲解 现场 四 要 素 的 制度 、 流 程 
及 标准 。 

2) 指导 员工 对 相关 工具 表格 进行 正确 
填写 。 

3) 指导 员工 在 班组 实施 现场 四 要 素 。 

4) 统计 分 析 检 查 现场 四 要 素 效果 ， 弄 
努力 目标 。 

(2) 作用 

1) 使 员工 了 解 现 场 四 要 素 的 制度 、 流 程 
及 标准 ， 能 正确 填写 工具 表格 。 

2 ) 让 员工 按 要 求实 施 现 场 四 要 素 推进 ， 
并 达成 目标 。 

3. OPL/OPS 的 职责 与 作用 

(1) 职责 

1) 向 员工 讲解 OPL/OPS 的 制度 、 流 程 及 
标准 。 

2) 指导 员工 对 相关 工具 表格 进行 正确 
填写 。 

3) 统计 检查 OPL/OPS 质量 ， 策 划 OPL/ 
OPS 方向 。 

(2) 作用 

1) 使 员工 了 解 OPL/OPS 的 制度 、 流 程 及 
标准 ， 能 正确 填写 工具 表格 。 

2) 让 员工 结合 岗位 的 业务 持续 开展 OPL/ 
OPS 活动 。 

4. 自主 维护 ( AM ) 的 职责 与 作用 

(1) 职责 

1) 向 员工 讲解 自主 维护 的 制度 、 
标准 。 

2) 指导 员工 现场 实施 自主 维护 并 对 工具 
表格 进行 正确 填写 。 

3 ) 检查 自主 维护 执行 的 质量 ， 
自主 维护 技能 。 

(2) 作用 

1) 使 员工 了 解 自主 维护 的 制度 、 流 程 及 
标准 ， 能 按 标准 实施 自主 维护 ， 并 正确 填写 工 
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具 表 格 。 
2 ) 让 员工 不 断 提 高 自主 维护 技能 。 
5. 检 维 修 (SOON) 的 职责 与 作用 


标准 ， 能 按 标 准 实施 检修 并 正确 填写 工具 
表格 。 
2) 让 员工 不 断 提高 检修 技能 。 


C1) 职责 

1) 向 员工 讲解 检 维 修 的 制度 、 流 程 及 
标准 。 

2 ) 组 织 指导 员工 实施 检修 并 对 工具 表格 
进行 正确 填写 。 

3 ) 检查 员工 检测 维修 执行 的 质量 ， 提 高 


6.6 团队 领导 的 评价 和 激励 








6.6.1 团队 领导 的 评价 


每 一 个 个 员工 都 希望 在 自己 工作 结束 时 候 
能 够 获得 上 级 主管 的 客观 公正 的 评价 ， 对 于 团 


























员工 检修 技能 。 队 领 导 也 不 例外 ， 他 们 也 和 希望 能 够 获得 上 级 的 
(2) 作用 认可 与 肯定 。 表 3.6-3 所 示 为 主管 能 力 考 








1 ) 使 员工 了 解 检测 维修 的 制度 、 流 程 核 表 。 
表 3.6-3 主管 能 力 考 核 表 ( 上 级 主管 评测 ) 
职位 
考核 内 容 与 考核 度 
考评 内 容 最 高 分 
EBA, thE STE 1 分 
[ 作 中 责任 心 不 强 ， 不 求 有 功 ， 但 求 无 过 ， 满 足 于 完成 基本 任务 2 分 
[ 作 中 有 一 定 的 责任 心 ， 不 推 和 责 任 3 分 
- 作 积极 主动 ， 具 有 较 强 的 责任 心 ， 并 能 承担 自己 的 责任 4 分 
- 作 中 开拓 进取 ， 具 有 很 强 的 责任 心 ， 勇 于 承担 各 项 工作 责任 
无 原则 ， 常 常 拿 原则 做 交易 
则 性 较 差 ， 有 时 为 了 情 面 放弃 原则 
股 能 坚持 原则 ， 但 不 敢 碰 硬 
则 性 较 强 ， 是 非 分 明 
则 性 强 ， 敢 于 同 各 种 违法 乱 纪 现象 作 不 懈 的 斗争 
， 经 常 以 个 人 为 中 心 ， 单 打 独 干 ， 不 讲 团 
， 不 能 正确 处 理 个 人 与 团队 的 关系 ， 团结 工 
I 团队 精神 ， 能 够 发 挥 领导 作用 ， 基 本 保持 稳定 、 团 结 
具备 较 强 的 团队 精神 ， 与 公司 保持 一 致 ， 并 能 够 教育 引导 下 属 ， 团 结 一 致 
备 很 强 的 团队 精神 ， 不 断 提升 整个 团队 的 品质 。 团 结 一 致 、 关 系 和 谐 融洽 
` 思 进取 ， 以 老 眼 光 看 待 问 题 ， 知 识 严 重 不 足 
需要 他 人 推动 学 习 ， 岗 位 知识 不 足 
能 主动 学 习 ， 具 备 岗位 工作 所 要 求 的 知识 
主动 积极 学 习 ， 不 断 拓展 专业 知识 ， 学 习 旬 
主动 积极 学 习 ， 人 快速 学 习 能 力 强 ， 能 学 以 致 用 ， 并 能 和 他 人 共同 分 享 ， 共 同 提高 
遇 到 特殊 事件 ， 考 虑 自身 利益 ， 有 退却 ， 不 能 很 好 地 组 织 资源 来 完成 任务 
遇 到 特殊 事件 ， 能 不 推 透 扯皮 ， 能 承担 任务 并 执行 任务 ， 但 是 完成 的 效果 不 是 很 理想 
遇 到 特殊 事件 ， 丝 毫 不 推 透 扯皮 ， 敢 承担 任务 ， 组 织 资源 并 且 完成 效果 很 好 ， 得 到 好 评 
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(5 分 ) 

























































































团队 精神 
(5 4} ) 
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(5 分 ) 
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姓名 职位 
无 综合 分 析 能 力 ， 抓 不 住 工作 的 重点 和 要 点 
综合 分 析 能 力 较 差 ， 有 时 抓 不 住 重 点 
































分 析 能 
(5 4} ) 











有 一 定 的 综合 分 析 能 力 ， 一 般 能 抓 住 工作 重 

综合 分 析 能 力 较 强 ， 对 工作 中 出 现 的 问题 能 做 出 准确 的 判断 

F 全 面 系统 分 析 问 题 ， 判 断 准 确 率 高 

FF 既定 标准 ， 想 方 设法 在 执行 中 去 拖延 进度 ， 降 低 标准 ， 并 很 难保 证 完成 

于 既定 的 标准 ， 在 执行 过 程 中 遇 到 难度 ， 就 予以 退缩 ， 降 低 标 准 ， 来 保证 实施 

执行 能 于 既定 的 标准 ， 在 执行 过 程 中 遇 到 难度 ， 不 降低 标准 ， 但 可 能 会 延期 完成 任务 

(5 分 ) 于 既定 的 标准 ， 在 执行 过 程 中 遇 到 难度 也 坚持 标准 ， 既往 地 实施 ， 以 保证 

成 

既定 的 标准 ， 在 执行 过 程 中 遇 到 难度 也 坚持 标准 ， 完 成 并 能 够 超出 预期 目标 

无 计划 性 ， 章 ， 影响 工作 的 正常 、 有 序 开展 

定 工作 计划 ,但 计划 缺乏 合理 性 

定 合理 、 可 行 的 工作 计划 ， 动工 作 的 正常 开展 

计划 比较 全 面 、 详 尽 ， 主 次 分 明 ， 责 任 分 配 明 确 ， 可 行 性 高 

计划 全 面 ， 具 有 高 度 的 目标 性 ; 并 能 根据 实际 情况 及 时 对 工作 计划 进行 

MAB, TARAS BLIGH 

调度 人 力 、 物 力 ， 但 往往 不 够 合理 
合理 地 安排 和 调度 人 力 、 物 力 

里 安排 人 力 、 物 力 ， 使 工作 井然 有 序 ， 

， 能 使 各 岗位 员工 分 工 合理 ， 行 动 协调 一 致 ， 团 

无 法 和 别人 沟通 ， 达 不 到 沟通 的 目的 

无 法 有 效 地 和 对 方 进行 沟通 ， 达 不 到 双方 沟通 的 目的 

能 积极 倾听 ， 并 能 有 效 地 向 对 方 传递 自己 的 观点 ， 并 达成 共识 

能 够 积极 倾听 ， 回馈 ， 有 效 地 向 对 方 传递 自己 的 观点 ， 达 成 共识 

能 够 和 对 方 迅 速 建立 关系 ， 积极 倾听 ， 并 能 深入 沟通 ， 达 成 共识 

对 下 属 工 作 漠不关心 ， 极 少 给 予 检 查 和 指导 

对 待 下 属 消极 检查、 指导 下 属 工作 比较 随意 

对 下 属 工作 进行 检查 和 指导 ， 但 效果 一 般 

积极 、 主 动 地 检查 和 指导 下 属 工作 ， 效 果 较 好 

经 常 全 面 、 系 统 地 检查 下 属 工 作 ， 有 针对 性 的 指导 ， 成 效 显 著 

思想 僵化 ， 墨 守成 规 ， 工 作 无 改进 

思想 较 保 守 ， 很 少 有 新 思路 ， 工 作 改进 甚 微 

能 够 接受 新 思维 ， 工 作 有 改进 但 不 能 持续 ， 总 体 上 满足 于 现状 

具备 创新 思维 ， 不 满足 于 现状 ， 工 作 时 常 有 改进 

[C 作 中 锐意 进取 、 精 益 求 精 ， 对 改进 工作 坚持 不 懈 并 成 效 显 著 
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(5 分 ) 






































































































































组 织 能 力 
(5 4} ) 


























































































































沟通 能 
(5 分 ) 
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职位 | 考核 类 别 
常 影响 工作 任务 的 完成 、 效 率 低下 3 分 
和 较 拖 省 ， 经 常 需要 上 级 督促 、 效 率 不 高 
- 作 效 率 一 般 ， 能 完成 工作 任务 
能 及 时 完成 工作 任务 且 能 及 时 处 理工 作 中 出 现 的 问题 ,效率 较 高 
能 及 时 完成 工作 任务 且 能 迅速 、 准 确 地 处 理工 作 中 出 现 的 问题 ， 效 率 很 高 
王 主管 职位 ， 无 工作 成 绩 ，KPI 指标 均 未 完成 
做 一 些 难度 不 大 的 工作 ， 平平 BA KPI 指标 未 完成 
能 完成 主管 的 基本 职责 ， 但 无 突出 成 绩 ， 基 本 完成 KPI 指标 
竹 任 本 职工 作 ， 有 较 大 的 成 绩 ， 较 好 完成 KPI 指标 
有 创新 地 完成 本 职工 作 ， 提 高 了 绩效 、 成 绩 突出 ， 全 面 完 成 KPI 指标 
本 部 门 日 常 非常 混乱 ， 工 作 没 有 目的 性 ， 工 作 目 标 达 成 度 很 差 
本 部 门 的 日 常 工作 管理 较 混乱 ， 各 成 员 不 能 很 好 地 执行 ， 不 能 够 有 序 地 开展 各 项 工作 
本 部 门 日 常 工作 基本 能 够 顺利 开展 ， 各 成 员 能 够 很 好 地 按照 要 求 进行 执行 ， 以 达到 要 求 
本 部 门 的 日 常 工作 管理 井井有条 ， 各 项 工作 有 序 开展 ， 能 够 得 到 各 相关 单位 的 认可 
本 部 门 工 作 管理 计划 性 强 ， 工 作 字 开 展 ， 能 够 给 公司 经 营 提 供 非 常 有 帮助 的 建议 
工作 态度 工作 能 工作 业绩 


























工作 效率 
(15 分) 























































































































工作 成 绩 
(15 分 ) 












































































































































































































































同 级 横向 评 ( 与 同 级 人 员 相 比 ) 纵 级 环评 ( 与 之 前 相 比 ) 
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主要 工作 业绩 评定 : 
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( BE ) 





存在 问题 : 








潜质 分 析 : 











提出 综合 考评 意见 : 
























































远 远 超出 at 符合 


期 望 要 求 











于 期 望 要 求 














F 期望 要 求 











上 级 签名 : 


日 期 : 








我 们 知道 所 谓 的 管理 就 是 通过 下 属 完成 自 
己 所 需要 的 工作 ， 因 此 对 于 团队 领导 ( 主管 ) 
的 评价 在 其 能 力 与 工作 的 业绩 的 评价 环节 也 是 
主要 参照 日 常 团队 的 工作 业绩 为 评判 ， 和 现场 
的 PQCDSM 六 大 管控 目标 、 人 机 料 法 环 5 大 
要 素 息息相关 ， 很 多 东西 都 可 以 通过 具体 的 数 
字 来 衡量 工作 状态 好 与 差 ， 比 如 说 现场 的 设备 
管理 状况 OEE 就 可 以 很 直观 地 反馈 三 个 指 
标 一 一 时 间 开 动 率 、 性 能 开动 率 和 合格 品 率 ， 
这 些 都 可 以 拿 出 非常 理性 实际 的 数字 来 匹配 ， 
而 非 感性 的 认 知 。 

此 外 在 对 团队 领导 者 进行 评价 的 同时 ， 应 















































指出 其 存在 的 问题 、 湾 质 分 析 与 发 展 建议 ， 帮 
兵团 队 领 导向 更 高 的 方向 迈进 。 


6.6.2 团队 领导 的 激励 


团队 领导 的 激励 可 参照 团队 激励 的 内 容 ， 
注意 把 握 物 质 回 报 和 非 物 质 回 报 相 结 合 。 

C1) 物质 回报 是 对 过 去 的 总 结 ”物质 回 
报 是 生活 的 基本 保障 ， 打 工 赚钱 天 经 地 义 ， 连 
基本 的 生活 需求 都 不 能 满足 ， 再 多 的 非 物 质 回 
报 也 是 无 移 之 谈 ! 所 以 会 出 现 很 多 人 为 了 追求 
更 高 的 薪水 而 不 断 跳 槽 ， 对 于 团队 领导 也 不 例 
外 ， 因 此 企业 也 应 该 注重 团队 领导 的 物质 



























































该 结合 每 月 、 每 周 各 项 管控 指标 的 变化 进行 ， 


回报 。 
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但 是 , 我们 经 常会 说 “ 越 想 钱 越 没 钱 ”， 
当 个 人 的 能 力 和 贡献 没有 达到 相应 要 求 时 候 ， 























对 于 物质 回报 的 过 高 期 望 不 但 是 “空中 楼 
Fl”, ELSA SAR EH 
(2 ) 非 物 质 精神 回报 是 对 外 来 的 投入 





在 基本 的 生活 得 到 满足 的 时 候 ， 企 业 与 个 人 就 
更 注重 非 物质 回报 的 实现 ， 尤 其 是 对 于 仍 处 于 
职业 化 初级 阶段 的 团队 领导 来 说 ， 非 物质 回报 
的 获取 更 为 重要 。 他 们 会 积极 主动 地 参加 各 种 
韭 物质 回报 活动 ， 壁 如 说 参加 公司 内 外 的 培 
训 ， 如 TPMATnPM、 时 间 管 理 、 精 益生 产 、 精 
益 6S、 工 业 工 程 等 方面 的 培训 ， 同 时 也 可 以 
积极 地 参与 公司 内 部 课程 的 开发 ， 分 享 知识 
等 ， 对 于 个 人 的 能 力 提 升 也 是 大 有 神 益 。 当 个 
人 的 能 力 得 到 提升 ， 对 企业 的 贡献 更 大 的 时 
候 ， 物 质 回 报 自然 而 然 就 会 得 到 相应 的 增加 。 
( 相关 更 加 详细 的 激励 措施 ， 可 参见 团队 激励 
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6.7 团队 领导 的 案例 分 析 


团队 领导 职务 说 明 书 ( 车 间 主 任 
级 ) 


职务 说 明 书 是 工作 分 析 人 员 根 据 某 项 职 
工作 的 物质 和 环境 特点 ， 对 工作 人 员 必 须 具备 
的 生理 和 心理 需求 进行 的 详细 说 明 。 它 是 职务 
分 析 的 结果 ， 是 经 职务 分 析 形 成 的 书面 文件 。 
它 有 三 个 核心 作用 : 第 一 : 角色 区 分 和 定义 ; 
第 二 : 胜任 本 职工 作 能 力 和 标准 ; 第 三 : 规范 
工作 中 各 项 具体 工作 承担 的 责任 与 范围 。 因 此 
企业 应 该 结合 团队 领导 的 职责 为 各 级 人 员 建 立 
相应 的 岗位 职务 说 明 书 。 下 面 介 绍 一 个 车 间 主 
任 级 的 岗位 说 明 书 ， 见 表 3. 6-4。 


6.7.1 



































表 3.6-4 岗位 说 明 书 〈 案例 ) 


职务 名 称 : 车 间 主 任 


鉴证 人 : 办 公 室 主任 











直接 上 级 : 生产 部 经 理 























直接 下 级 : 各 班组 或 员工 〈 根据 企业 生产 方式 不 同 ) 

















本 职工 作 : 车 间 主 任 是 企业 生产 现场 的 生产 者 组 织 者 和 


























接 指 挥 者 ， 并 确保 产 质量 任务 的 完成 








工作 责任 : 
. 定期 参加 生产 部 召开 的 各 项 会 议 


， 并 做 好 登记 
， 、 病 假 事 务 
. 负责 检查 与 监督 本 车 间 员 工厂 牌 、 厂 服 穿戴 情况 























久 明 生产， 保持 生产 现场 的 环境 整洁 ， 
组 织 人 力 ， 无 条 件 执行 生产 部 指令 














EE 


[ 作 ， 督 促 、 教 育 员工 要 遵守 纪律 、 





1 
2 
3 
4 
5. J 生产 部 推荐 、 提 名 与 考核 优秀 员工 及 试用 期 员工 
6 
7 
8 
9 


[ 艺 纪律 及 公司 各 项 管理 制度 





物料 对 方 整齐 ， 坚 持 安全 生产 ， 确 保 人 身 及 设备 安全 











. 掌握 本 车 间 的 设备 性 能 、 操 作 方法 ， 对 设备 的 日 常 维护 ， 并 保持 良好 的 运行 状态 
10. 不 断 学 习 ， 努 力 提高 专业 技术 和 管理 水 平 ， 培 养 独立 、 冷 静 的 工作 作风 








11. 统筹 安排 好 车 间 的 生产 细节 (包括 生产 准备 工作 ) 
管理 责任 : 
1. 对 本 车 间 的 7 
2. 对 本 车 间 
有 即时 处 罚 的 权利 














、 生 产 周 期 负责 








， 有 权 调 动车 间 员 工 ， 对 不 服从 生产 安排 者 、 消 极 仿 工 者 、 习 











王 人 或 其 他 违纪 者 ， 





3. 有 人 事 建 议 权 ， 向 上 级 部 门 提出 人 事 安排 建议 ( 增 员 、 减 员 、 








4. 对 本 车 间 的 纪律 负责 ， 
管理 范围 : 
1. 本 车 间 的 所 有 员工 

2. 本 车 间 的 所 有 设备 和 设施 
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员工 违纪 ， 车 间 主 任 负 领 导 责 任 





. 第 6 章 anal 


- 多 数 人 改变 少数 人 的 游戏 。” 那 么 如 何在 少数 
人 人 的 游戏 与 多 数 人 游戏 之 间 博弈 呢 ? 经 过 很 多 

在 企业 管理 革新 文化 的 推进 过 程 中 , 很 多 人 的 研究 发 现 就 是 将 管理 内 容 分 解 ， 形 成 可 执 
企业 都 提出 了 管理 落地 、 文 化 落地 的 概念 。 蒙 ” ” 行 的 管理 细 目 。 
牛 集团 总 裁 牛 根 生 对 企业 文化 的 定义 是 “ 企 假如 某 企 业 只 有 白班 生产 ， 每 天 的 作息 时 
业 文 化 就 是 制度 和 行为 的 积淀 。 一 开始 ， 由 先 间 为 : 8: 00 一 17: 00，12: 00 一 13: 00 为 午 
知 先觉 者 发 起 ， 是 少数 人 改变 多 数 人 的 游戏 ; ”人 饭 时 间 。 实 际 工作 时 间 为 480 分 钟 ， 那 么 团队 
多 数 人 勉强 成 习惯 ,习惯 成 自然 ， 等 大 家 都 改 。” ”领导 每 天 的 最 基本 安排 见 表 3. 6-5。 
变 过 来 了 ， 新 来 者 就 成 了 少数 ， 于 是 又 变 成 了 

表 3.6-5 团队 领导 每 天 的 基本 安排 









































时 间 











SH 





F 启 现场 大 门 ， 更 换 工 作 服 、 娃 帽 、 
j 洁 四 周 环境 

通 办 公设 备 

节 精 神 ， 使 之 处 于 最 佳 状态 

向 大 家 说 明 昨 天 4 RR， 通 报 问题 对 策 进展 情 : 





7: 55—8: 00 








准备 阶段 





= at 











7 
































8: 00—8: 05 


话 管理 培训 ， 如 6S、6H、0OPS、OPL、VM 、CI 等 
开 早 会 ， 安 排 事项 eis 


的 事项 联络 大 家 

留意 每 一 个 人 的 精神 状况 

E 产 任务 

8: 05—8: 10 确认 作业 人 员 是 否 进入 岗位 ， 开 始 生 产 
确认 生产 是 否 开 始 设备 、 夹 具 是 否 按 要 求 进行 了 点 检 
材料 是 否 准 备 就 绪 
作业 与 《品质 监控 指导 书 》 的 品质 是 否 一 臻 
抽检 5 ~ 10 A, 确认 是 否 符合 要 求 
监督 《质量 记录 表 》 有 无 按 要 求 记录 
监督 新 员工 的 作业 质量 是 否 合格 
Be fA, taal. WEP. BEF 
开始 轮训 ， 尽 量 使 每 个 员工 都 成 为 多 
统计 改善 实际 ， 向 上 级 报告 
调整 产品 ， 部 件 的 库存 适中 
严格 遵守 先 来 先 用 的 原则 
不 良品 、 对 策 品 按 识别 规定 区 分 开 来 
分 清 自 责 与 他 责 

按 规定 的 途径 、 及 时 处 理 完 毕 
做 好 《不 良品 报告 单 》 上 报 

严防 不 良品 流 至 后 工序 

必要 时 ， 与 其 他 部 门 通力 合作 来 处 理 
达 不 到 预定 的 投入 数 、 产 出 数 时 ， 适 当 调整 



























































8: 10 一 17: 15 
随机 确认 作业 品质 
































8: 10 一 17: 15 
随机 确认 材料 库存 


























8: 10 一 17: 15 
随机 处 理 不 良品 



































可 











8: 10 一 17: 15 质量 达 不 到 标准 时 ， 及 时 采取 对 策 
确保 中 途 进 度 作业 工时 高 于 目标 时 ， 立 即 挽救 














准时 完成 各 种 试 做 
生产 实绩 可 见 化 〈 看 板 管理 ) 
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时 间 怎么 做 


8: 10 一 17: 15 率先 遵守 “6S 规定 ”， 检 查 部 下 执行 情况 
随机 推行 6S 活动 结合 实际 ， 加 大 对 维修 养护 的 再 指导 























投入 与 产 出 数 是 否 相符 

安排 加 班 事项 

作业 台 、 和 生产线 上 有 无 沾 留 物 

17: 15 一 17: 25 项 写 《 生产 日 报表 》 

确认 生产 结束 清洁 作业 环境 ， 做 好 “五 防 ” 工 作 ( 防 尘 、 放 火 、 防 水 、 防 鼠 、 防 盗 ) 
散 好 第 二 天 的 准备 工作 

关闭 所 有 电源 

锁 上 现场 大 门 
































丰田 公司 的 团队 领导 者 每 个 工作 日 的 职责 。 上 段 包 括 在 生产 过 程 中 要 执行 的 工作 和 职责 ; 第 
可 以 划分 为 3 个 阶段 ， 每 个 阶段 有 特定 的 重 。 三 阶段 的 工作 包括 这 一 轮班 的 生产 工作 结束 ， 
点 。 对 他 们 而 言 ， 一 个 工作 日 的 开始 是 在 换班 ”以 及 换班 之 后 。 表 3. 6-6 详细 介绍 了 团队 领导 
和 生产 线 启动 之 前 ， 他 们 必须 确定 所 有 资 。 者 及 小 组 领班 的 工作 。 

源 一 一 人 员 、 机 器 、 原 材料 准备 就 绪 。 第 二 阶 























表 3.6-6 团队 领导 者 及 小 组 领班 工作 
1 队 成 员 小 组 领班 团队 领导 者 


指定 的 团队 成 员 和 小 组 领班 负责 必须 在 换班 前 
生产 设备 启动 前 的 准备 工作 30 分 钟 抵达 


© 执行 生产 设备 的 启动 准备 确定 启动 阶段 的 小 组 成 员 。 检视 当天 的 出 勤 记录 表 
程序 This 接 到 缺勤 请 假 电 话 
检查 生产 设备 的 状况 检查 小 组 领班 换班 日 志 调整 人 员 配 置 
检查 手动 工具 与 工作 区 是 追踪 前 一 班次 发 生 的 任何 把 出 勤 状况 通知 助理 经 理 
否 准备 就 绪 问题 检查 团队 领导 者 换班 日 志 
巡视 机 器 ， 以 确定 准备 审视 启动 准备 工作 追踪 前 一 轮班 发 生 的 任何 
就 绪 对 启动 准备 工作 中 发 现 的 问题 
执行 第 一 件 产品 的 检验 任何 问题 作出 回应 若 有 必要 ， 联 系 维修 部 门 
在 开始 换班 检查 材料 供应 水 平 〈 原 材 检查 前 一 班次 的 生产 线 对 启动 准备 工作 中 发 现 的 
前 15 ~30 分 钟 料 ) 状况 任何 问题 作出 回应 
汇报 任何 问题 或 异常 状况 集 用 以 发 出 生产 指示 问 助 理 经 理 报 告 可 能 发 生 
在 开始 换班 之 前 ， 确 定 生 看 板 的 生产 暂停 情况 
产 作 业 准备 就 绪 检查 当天 生产 要 求 若 有 必要 ， 执 行 生产 应 变 
根据 看 板 ， 决 定 切换 作业 计划 
需求 审视 启动 准备 工作 
再 开始 换班 之 前 确定 生产 检查 前 一 轮班 的 生产 线 
作业 准备 就 绪 状况 
在 开始 换班 之 前 5 分 钟 到 
达 工 作 区 
检查 准备 工作 与 出 席 情形 
无 误 
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团队 成 员 
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组 领班 


团队 领导 者 

















始 换班 





。 检查 第 一 段 作业 期 间 的 工 





作 配 置 





。 到 达 指 定 的 工作 地 点 
。 当 换 班 开始 时 , 已 准备 


就 绪 





缺勤 小 组 成 员 姓 名 
的 小 组 领班 ) 














检查 有 足够 的 小 组 领班 负 


责 生 产 线 

















同 准备 下 线 的 小 组 领班 交 
接 工作 
确保 生产 顺利 启动 

确定 所 有 小 组 成 员 打 卡 并 
各 就 各 位 
确保 小 组 成 员 遵 守 安 全 规定 
角 保 小 组 成 员 遵循 标准 作业 





















































BA i Be, 派 已 经 下 
线 的 小 组 领导 班 上 线 

若 有 必要 ， 担 任 小 组 领班 
职责 
检查 以 确定 所 有 团队 成 员 
准时 各 就 各 位 
记录 非 计 划 中 的 缺勤 者 或 
迟到 者 





























换班 后 中 间 
休息 时 间 


。 执行 正常 的 


。 遵循 标准 作业 


只 务工 作 
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资料 





。 依照 指示 ， 执 行 切 换 作 业 





。 当 发 生 问题 








Mt, Jet BEAT 





对 小 组 成 员 启 动 的 安 灯 作 
出 回应 

报告 设备 的 暂停 情况 

1 队 领 导 者 汇报 问题 
时 检查 生产 结果 

宗 板 上 记录 检查 结果 
时 执行 质量 审核 工作 
含 查 报废 品 与 重新 启动 的 
防 堵 区 
检查 生产 看 板 与 材料 看 板 
的 使 用 状况 
安排 生产 器 材 的 切换 时 hi 
对 顾客 作业 流程 所 报告 的 
问题 作出 回应 

在 小 组 领班 换班 日 志 上 记 
录 发 生 的 任何 问题 
























































小 组 成 员 启 动 的 安 灯 作 
回应 
生产 设备 暂停 情况 作出 
回应 

每 小 时 检查 生产 结果 
检查 报废 品 与 重新 启动 的 
防 堵 区 
对 顾客 作业 流程 所 报告 的 
问题 作出 回应 

巡视 工作 区 以 检查 以 下 
情况 : 
团队 成 员 是 否 遵守 安全 规 
定 ， 是 否 有 以 下 安全 的 情形 
产品 质量 

检查 材料 与 作业 流程 ， 以 
确保 人 员 遵 循 标 准 作业 。 
特别 留意 生产 不 足 或 过 剩 
的 情形 ( 这 些 表示 有 问题 ) 
材料 存货 水 平 
“58” TAIZ 
危险 废弃 物 的 储存 与 处 理 






























































正常 生产 
时 有 问题 





。 接受 小 组 领班 角色 的 训练 
( 由 团队 领导 者 安排 ) 








留 在 靠近 工作 区 的 地 方 
更 新 生产 追踪 图 表 

支持 持续 改进 的 工作 
准备 质量 圈 (Quality Cir- 
cles ) 
检查 消耗 性 供应 品 的 存货 
( 例如 手套 、 安 全 用 品 等 ) 
再 订购 供应 品 
交叉 培训 小 组 成 员 
安 受 团队 领导 者 
训练 













































































若 必须 离开 工作 区 ， 应 通 
知 小 组 领班 

出 席 当 天 的 质 管 与 生产 会 议 
支持 持续 改进 的 工作 

处 理 团 队 成 员 所 提出 的 改 
进 建议 

完成 文书 作业 和 工作 分 配 
为 沟通 会 议 准备 信息 
在 团队 领导 者 换班 日 志 上 
记录 发 生 的 任何 问题 
研究 持续 改进 的 工作 
为 重大 生产 问题 拟 出 应 变 
计划 
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小 组 领班 团队 领导 者 

若 发 生生 产 问题 ， 可 能 要 | 。 。 对 任何 生产 问题 作出 响应 
错开 中 间 休 息 时 i 错开 中 间 休息 时 间 。 中 间 休息 时 间 为 10 分 名 
团队 成 员 必须 完成 手边 这 若 有 任何 生产 线 问题 ， 小 | 0 对 团队 成 员 的 任何 要 求 进 
一 个 生产 循环 后 才能 休息 组 领班 必须 出 席 行 后 续 追 中 

中 间 休 息 时 间 为 10 分 名 中 间 休 息 时 间 为 10 分 钟 
可 能 利用 此 时 间 对 改进 奸 利用 此 时 间 从 事 的 活动 和 
议 进 行 后 续 追 中 1 队 成 员 相同 

可 能 利用 此 时 间 会 见 其 他 
工作 区 的 朋友 
必须 返回 休息 区 参加 沟通 


会 议 





































































































































































































必须 在 休息 区 举行 此 会 议 若 团 队 领导 者 不 在 ， 由 小 | ”团队 领导 者 要 沟通 的 相关 信 
( 计 入 支 薪 时 间 ) 组 领班 主持 此 会 议 息 包括 ; 
团队 成 员 可 以 在 此 时 发 表 小 组 领班 向 其 小 组 传达 | ”。 公 司 新 闻 或 变动 

意见 或 提出 要 求 信息 。 与 生产 、 安 全 以 及 质量 相 
( 在 休息 时 间 与 团队 相关 的 信息 
结束 后 举 持续 改进 工作 的 
行 5 分 钟 ) shes 
i IA Bh 
小 组 领班 
其 他 消息 或 信息 


















































































































































检查 职位 轮 调 的 位 置 保生 产 顺利 启动 确保 生产 顺利 启动 
到 达 指定 的 工作 地 点 确定 所 有 小 组 成 员 打 卡 并 检查 以 确定 所 有 团队 成 员 
为 生产 线 的 重新 启动 作 好 各 就 各 位 准时 各 就 各 位 

准备 















































量 成 员 遵 循 标准 


























1 早上 的 中 间 休 息 时 i 9 中 间 休 息 时 和 早上 的 中 间 休 息 于 
一 样 74 一 样 





























团队 成 员 可 能 利用 此 时 举 小 组 领班 可 能 主持 质量 团队 领导 者 可 能 
行 质量 圈 会 议 会 议 会 议 

可 能 利用 此 时 间 进 行 联 i 生产 线 的 重新 启动 情形 We eae: 
活动 中 间 休 息 时 间 结束 后 相同 生产 线 的 重 
生产 线 的 重新 启动 情 ] 中 间 休 息 时 i 
中 间 休息 时 间 结 束 后 相同 相同 








午餐 时 间 


































































































和 早上 沟通 会 议 相同 和 早上 的 沟通 会 议 相 同 和 早上 的 沟通 会 议 相 同 
生产 线 重新 启动 情形 和 中 生产 线 的 重新 启动 情形 和 宣布 当天 的 加 班 需 要 ( 可 


下 午 的 间 休息 时 间 结 束 后 相同 中 间 休 息 时 间 结 束 后 相同 因 工作 区 而 不 同 ) 
沟通 会 议 班 工作 的 分 派 
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团队 成 员 小 组 领班 团队 领导 者 

完成 生产 要 求 角 认 生产 工作 完成 确认 生产 工作 完成 

为 下 一 班次 准备 工作 详 当 天 结束 时 的 生产 完成 班次 结束 时 的 绩效 追 
若 有 规定 ， 完 成 有 关 生 六 踪 图 表 
的 文书 作业 组 成 员 收 集 有 关 生 完成 团队 领导 者 换班 日 志 
完成 当天 要 求 的 “5S” 的 文书 作业 与 维修 部 门 协 调 所 有 维修 
轮班 结束 工作 准备 班次 结束 时 的 生产 工作 
与 小 组 领班 核实 完成 工作 报告 参加 每 月 的 换班 会 议 
的 情况 完成 小 组 领班 换班 日 志 完成 团队 领导 者 工作 区 
“5S” 工 作 
最 后 巡视 工作 




























































































义务 性 生产 加 班 义务 性 生产 加 班 义务 性 生产 加 班 
在 获得 团队 领导 者 许可 若 有 必要 ， 支 持 小 组 成 员 若 有 必要 ， 支 持 小 组 成 员 
加 班 ( 若 有 下 ,团队 成 员 可 能 加 班 执 参加 部 门 的 安全 与 质量 
需要 的 话 ) 行 质量 圈 或 持续 改进 的 会 议 

工作 



























































某 美 资 企 业 依据 丰田 生产 方式 中 的 标准 作 
ee 1) 与 班组 长 巡视 现场 ( 以 培养 班组 长 ): 
设 定 了 白班 主管 标准 作业 的 框架 ， 见 表 3. 6-7。 每 周 30 分 钟 。 

表 3.6-7 白班 主管 标准 作业 的 框架 2 ) 与 员工 一 对 一 会 议 : 每 天 10 分 钟 。 
管理 培训 101 辅导 : 
1) 和 员工 一 对 一 的 培训 。 
早 班 交接 2 ) 辅导 内 容 包 括 心 理 玖 导 、 管 理 知识 
电子 邮件 处 理 i ; 传播 。 
每 日 0CDS BRAVA 3 ) 倾听 员工 工作 改善 建议 。 
eee Te wali 4) 聆听 员工 抱怨 及 诉求 。 

日 QCDS 看 板 内 容 回 顾 : 

1 ) 结合 现场 存在 的 问题 ， 比 对 管理 看 板 
进行 原因 分 析 ， 最 终 形成 管理 对 策 。 

2) 注意 管理 对 的 形成 要 遵循 5W2H 的 

某 企业 从 天 、 周 、 月 、 年 进行 了 班组 长 
a ELS ls 的 工作 标准 化 。 表 3. 6-8 为 班组 长 一 天 的 
ME WA Sens 03 工作 记录 ; 表 3.6-9 为 班组 长 一 周 工作 
(组 装 部 门 ); 表 3.6-10 为 班组 长 一 月 工作 
(组 装 部 门 ); 表 3.6-11 为 班组 长 一 年 工作 
(组 装 部 门 )。 





时 间 可 灵活 支配 的 工作 : 










































































a AYE BF 














里 培训 LOL 辅导 








电子 邮件 处 理 
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表 3.6-8 班组 长 一 天 的 工作 记录 





1. 提早 10 分 钟 上 班 

作为 管理 人 员 ， 每 天 必须 提早 10 分 钟 上 班 ， 为 马上 要 进行 的 工作 ， 预 留 充足 的 准备 时 间 。 有 些 需 要 提前 预 
热 的 机 器 设备 ， 也 可 以 提早 打开 ,保证 一 上 班 就 能 进入 正常 生产 做 准备 

2. RA 
集合 班组 内 所 有 人 员 ， 上 点名， 互相 问候 。 在 小 结 昨天 工作 的 基础 上 安排 今天 的 工作 ， 说 明基 本 要 求 和 注意 
事项 。 把 工作 拜托 给 大 家 

3. 机 械 设 备 、 工 具 的 作业 动作 状况 的 检查 ， 结 果 确 认 

为 了 早期 发 现 机 械 设 备 、 工 具 不 符合 要 求 ， 用 《作业 动作 状态 检查 表 》 来 确认 问题 点 的 有 无 

若 有 不 符合 要 求 的 话 ， 根 据 其 程序 请 求 修 理 ， 采 取 报 告 给 上 级 等 方式 处 理 
测定 机 器 等 精度 确认 
- 序 的 测定 机 器 ， 使 用 工具 等 进行 精度 确认 
企业 者 用 转 矩 分 析 器 检查 之 后 是 否 在 检查 表 上 进行 记录 ， 要 确认 
















































































































































































的 观察 
企业 者 是 否 按 照 标 准 作 业 进 行 作业 ， 还 有 为 了 找 出 更 好 的 作业 方法 而 进行 作业 的 观察 

新 的 作业 设 定之 后 和 对 应 者 为 实习 者 时 ， 作 业内 容 是 否 适 合作 业者 的 水 平 ， 要 看 是 否 进行 所 决定 的 
， 然 后 进行 作业 指导 

者 作业 状态 的 时 候 ， 要 对 照 标准 作 ， 
安全 作业 状态 的 检查 

者 是 否 在 所 决定 的 保护 具 装 着 ， 安 全 动作 、 工 作 环境 状态 (5S、 照 明 、 温 度 、 通 风 、 台 务 
品质 检查 状态 的 确认 

者 是 否 采取 按照 指示 的 品质 检查 方法 

[ 序 的 品质 保证 状况 一 天 2 次 (上午 1 次 , 下 午 1 次 ) 下 一 个 工程 和 本 工序 内 确认 

时 也 听 组 员 的 报告 
(4 ) 零 部 件 、 材 料 的 存量 检查 确认 

6. 给 上 司 报告 生产 状况 等 

给 上 司 正 确 地 传达 生产 状况 ， 提 出 自己 的 看 法 意见 ， 请 求 必要 的 指示 ， 上 司 不 在 时 报告 给 代替 人 
7. 后 勤 事务 的 处 理 
以 保证 现场 正常 生产 运行 为 目的 ， 以 人 员 、 物 质 、 设 施 为 主体 ， 进 行 合理 的 组 织 、 计 划 、 协 调 、 执 行 和 监督 。 
8. 把 握 某 段 时 间 的 生产 实绩 
1 小 时 生产 实绩 记录 在 生产 开动 日 报 上 ， 就 能 知道 生产 线 全 体 的 开动 状态 ， 慢 的 时 候 查 明 原 因 ， 采 取 必 要 的 以 策 
9. 出 席 联 络 会 
为 了 进行 各 种 情报 交换 ， 出 席 联络 会 。 对 于 调整 事项 等 ( 人员、 品质 、 组 员 展 开 的 方法 ) 交流 各 自 的 心得 看 法 
10. 对 于 指示 事项 的 实施 状况 检查 
C1) 对 于 临时 作业 

工程 试验 、 生 产 试验 、 设 计 变 更 的 作业 容易 出 现 异 常 ， 这 时 组 长 和 技术 员 应 参与 首 件 产 品 的 确认 。 必 须 按 
计 图 样 、 工 程 表 、 作 业 表 检查 ; 还 要 就 是 否 按 定量 和 日 程 共同 进行 的 数量 检查 、 在 变更 后 的 首 件 产 品 上 
上 标识 牌 ， 以 引起 相关 人 员 注 意 ， 以 便 其 随机 应 变 

(2 ) 对 于 作业 变更 
改善 提案 被 采用 及 作业 内 容 变更 的 时 候 是 否 按照 变更 的 内 容 作 业 ， 要 检查 有 什么 不 符合 的 地 方 
前 工序 、 本 工序 及 下 一 工序 上 有 什么 问题 发 生 ， 对 是 否 要 支援 、 确 认 半 成 品 等 进行 指示 

(3 ) 要 确认 新 的 作业 者 是 否 按照 作业 指导 作 | 
(4) 生产 进度 的 把 握 





















































书 ， 至 少 在 仔细 地 观察 10 次 以 上 之 后 ， 进 行 指导 


















































































































































































































































































































































员工 是 否 按 作业 方法 在 生产 线 上 作业 
12. 品质 和 异常 的 情报 收集 和 反馈 
留意 上 工序 上 是 否 有 新 人 作业 作业 不 熟练 者 ), 或 者 本 工序 上 从 今天 开始 大 量 有 新 人 进入 ,或 者 作业 
熟练 者 休息 等 ， 这 些 情报 要 提前 联络 检查 员 或 下 一 工序 ， 对 故障 根据 系列 号 码 ( 实际 的 日 程 安排 号 码 ) 确认 
生产 状况 ， 同 时 要 确认 不 良和 有 问题 的 制品 出 货 的 地 方 ， 组 长 认为 判断 有 困难 的 时 候 集合 有 关 部 门 确认 现 
物 、 现 状 ( 向 上 司 、 技 术 员 等 请 求 指示 、 呈 报 意见 ) 
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13. 参加 午休 的 活动 
发 动 组 员 积 极地 参加 现场 娱乐 活动 、 午 休学 习 会 等 
14. 上 午 生 产 实绩 的 把 握 及 机 械 、 设 备 治 工具 不 符合 维修 状况 的 检查 
(1 ) 生产 实绩 达 不 到 计划 的 时 候 ， 下 午 首先 调查 原因 采取 对 策 
(2) 不 符合 的 机 械 、 设 备 、 治 工具 是 否 正确 地 维修 。 午 休 的 时 候 是 否 传达 给 负责 保养 的 作业 者 
15. 作业 训练 状况 的 确认 ， 作 业 训练 的 实施 
把 握 现 场 必要 的 技术 内 容 和 各 人 的 技能 训练 要 求 之 后 ， 制 订 训 练 计 划 ， 根 据 标准 作业 书 实施 作业 训练 
实施 现场 巡视 

中 的 5 相同 ， 不 过 ， 对 上 午 的 要 点 有 改变 的 必要 ， 比 如 对 于 作业 者 的 观察 来 说 ， 下 午 和 上 午 要 观察 
不 同 的 
屋 某 段 时 间 的 生产 实绩 
F 中 的 8 一 样 







































































于 揭示 事项 实施 状况 的 检查 
F 中 的 10 一样 


in 
1 


中 的 11 一 样 
[异常 的 情报 收 旨 
1 的 12 一 样 
> 生 的 时 候 对 策 、 处 理 

Rha] 〈 安全 专员 ) 联络 ， 接 受 指示 
指示 本 工序 对 策 ， 防 止 不 良品 流向 下 一 工序 ， 就 发 生 异 常 的 情况 迅速 联络 上 司 和 检查 部 等 
保全 部 说 明 状 况 ， 耗 时 较 长 时 ， 报 告 上 司 采取 适当 的 处 置 
时 间 可 能 长 达 20 分 钟 以 上 时 ， 组 织 员 工学 习 、 开 会 、 或 者 对 不 良品 返工 处 置 等 ， 短 时 间 
(20 分 钟 以 下 ) 的 停止 ， 可 指示 组 员 进行 现场 清扫 、 整 理 、 整 顿 等 活动 

22. 勤务 关系 的 处 理 、 检 查 
确认 出 勤 状 况 ， 批 复 相关 申请 

接受 有 关 生 产 的 联络 事项 

23. 下 班 时 的 生产 实绩 及 生产 上 的 各 类 数据 的 确认 和 汇集 报告 

C1) 根据 当日 的 生产 状况 ， 确 认 实 绩 、 整 理 数据 ， 通 知 下 一 班 开工 时 要 进行 的 必要 处 置 

(2) 作业 日 报 上 记录 、 确 认 ， 根 据 这 个 日 报 记 录 各 种 管理 数据 ， 把 握 现 场 的 问题 

(3) 生产 实绩 。 品 质 情报 统计 ， 设 备 故障 内 容 〈 开动 率 )、 直 接 率 、 能 率 、 复 合 能 率 、 测 定 机 器 精度 、 开 
工 、 下 班 点 检 、 不 良 统计 ， 材 料 使 用 状况 ， 保 护 工具 ， 消 耗 品 使 用 状况 ， 作 业 员 的 勤 念 、 出 勤 率 等 
24. 轮班 传达 事项 的 确认 
把 轮班 必要 的 情报 记录 在 白班 夜班 联络 本 里 。 白 班 夜班 联络 本 上 记载 以 下 的 内 容 
C1) 生产 方面 


30 

































































































































































生产 量 完成 的 正 负数 ;作业 设 定 内 容 
(2 ) 人 事 
组 员 的 异动 、 支 援 、 临 时 员工 的 入 厂 接 收 等 关联 的 情报 。 受 训 者 和 出 差 者 等 的 确认 等 
(3 ) 品质 方面 
下 班 之 前 总 结 品 质 不 良 发 生 时 处 置 的 情况 ， 异 常 零件 被 纳入 的 情报 ， 本 工序 上 流出 的 不 良品 处 置 等 
(4) 设备 关系 
x x 机 械 的 停止 次 数 ， 对 于 x x 设备 上 的 问题 采取 x x 对策 。 还 是 原因 追究 ， 对 策 方法 或 者 确认 等 
(5) 其 他 
25. 下 班 时 的 处 置 
防护 用 有 具 的 收回 、 放 置 ， 工 具 的 收拾 、 点 检 ， 现 场 清 扫 的 确认 
26. 晚会 

明天 的 联络 事项 ， 安 全 的 确认 ， 明 天 休息 者 的 确认 等 
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项 目 


表 3.6-9 班组 长 一 周 工作 ( 组 装 部 门 ) 
内 容 





1. 现场 教育 的 实施 











各 管理 技术 的 学 习 会 ， 新 产品 组 装 学 习 会 ， 危 险 预知 训练 ， 设 备 导入 学 习 会 等 现 
场 上 必要 的 训练 计划 实施 
t 同 进行 工作 ， 技 术 指导 






































E 产 率 提高 会 议 























出 席 之 际 进行 资料 的 总 结 整理 〈 提高 开动 率 ， 降 低 原 价 状况 ) 根据 内 容 ( 例如 ， 
标准 时 间 出 的 项 目 等 ) 生产 课 的 技术 员 参 加 

















Hat 








A、B 两 班 的 回答 加 在 一 起 确认 〈 水 平 测量 ) 时 时 看 现场 确认 

















整理 必要 的 数据 、 研 究 





F 说 明 会 议 





根据 场合 包括 现 物 确认 








时 席 各 种 研修 会 








席 突 发 的 各 种 会 议 








技术 员 检讨 











具 的 问题 点 研究 和 现场 对 应 的 方法 











. 员工 的 培养 、 指 导 


项 目 





1. 出 席 生 产 率 提高 会 议 〈 维 





护 会 议 、 降 低 成 本 会 议 、 品 质 
提高 会 议 ) 














根据 情况 进行 现 物 确认 
初期 由 技术 员 负 责 进行 ， 最 后 由 组 员 























2. 作业 设 定 的 返工 




















进行 下 月 的 人 员 计 算 ， 异动 支援 等 的 研究 ， 进 行 新 作业 设 定 








3. 总 结 月 报 


月 的 生产 关系 的 管理 数据 














4. 安全 巡视 ( 课 内 ) 的 实施 


纲 场 内 的 整理 、 整 顿 、 不 安全 动作 ， 班 组 布局 ， 货 物 的 摆 放 等 改善 


结果 的 总 结 报告 








5. 出 席 安 全 会 议 
( 展开 组 内 安全 人 











前 月 度 的 各 组 安装 总 状 ; 
折 安 全 会 议 的 报告 4 工厂 灾害 事例 ) 
开交 通 安全 推进 委 
































6. 各 种 辅助 材料 的 申请 
( 包括 事务 消耗 品 ) 








仿 查 申请 预测 
具 、 补 助 材料 等 
h/ |B] 









































7. HRB 








下 月 的 人 员 配 员 、 生 产 台 数 、 工 时 计算 、 下 月 的 方针 、 当 月 的 反省 ， 对 于 组 别 的 
行事 计划 的 PR 











8. 提案 的 审查 





审查 相应 级 别 的 提案 








9. 勤务 管理 的 实施 


项 目 





组 员 的 勤务 状况 





表 3.6-11 班组 长 一 年 工作 ( 组装 部 门 ) 
内 容 





反省 年 度 方 针 和 目标 





前 年 度 的 业务 完成 状况 的 成 果 及 反省 事项 确认 











接收 新 员工 























根据 配 员 定额 进行 接收 准备 ， 检 讨 培 训 教育 方式 
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项 目 


ace aul 


( & ) 


内 容 





制定 年 度 方针 和 目标 




















针对 安全 卫生 ， 提 升 品质 ,减少 原 价 ， 生 产 率 提高 ， 出 勤 率 ，QCC， 提 案 ， 
现场 教育 等 方面 














审定 评价 上 年 度 下 期 





的 实绩 ( 职务 等 级 的 平衡 ) 确认 ， 出 席 审定 调整 会 议 








全 国 劳 动 安全 周 现场 的 5S， 不 安全 动作 消灭 宣传 画 的 制作 ， 参 加 安全 宣传 仪式 





公司 内 技能 比武 大 会 
. . 技能 的 措施 


为 了 提高 选手 的 技能 而 训练 ， 出 席 会 议 ， 训 练 计 划 的 立案 实施 ， 制 定 提 高 








全 国 劳动 卫生 周 间 


环境 整顿 ， 增 进 健康 ， 标 准 作业 书 和 异常 处 理 基准 书 等 修正 




















审查 评价 ( 年 终 ) PLS 








的 实绩 〈 职务 等 级 的 平衡 ) 确认 ， 出 席 系 内 的 调整 会 议 








职务 能 力 评价 多 正 部 下 的 


只 能 级 别 ， 整 理 准备 必要 的 文件 、 出 席 部 门 内 的 调整 会 议 





品质 月 间 


品质 向 上 活动 ， 损 耗 品 的 展示 ， 推 移 图 的 作成 ， 作 成 宣传 画 、 


学 习 会 











节假日 休假 的 指导 交通 事故 防止 ， 防 止 酒 后 开车 ， 以 及 宣传 滑雪 、 滑 冰 的 注意 事项 





示 准 作业 书 ， 
标准 的 修正 wu 
































6.8 团队 领导 的 创新 方向 


6. 8.1 团队 领导 者 的 角色 变革 


C1) 管理 时 代 20 世纪 七 八 十 年 代 的 管 
理 者 大 都 是 区 巴巴 的 ， 在 管理 企业 中 ， 如 果 不 
给 他 送 点 小 礼 ， 不 听话 ， 就 开除 或 惩罚 ， 靠 硬 
的 手段 ， 因 为 那 时 候 工人 地 位 比较 低 ， 不 得 不 
HH HK. 

(2) 领导 时 代 
着 下 属 一 起 努力 。 

(3) 教练 时 代 “现在 有 一 门 学 问 称 为 教 
练 技术 ， 管 理 者 根据 员工 的 素质 和 潜能 ， 量 身 
定制 一 项 技能 教 给 员工 。 怎 么 发 现 问题 EA 
样 分 析 问 题 、 怎 么 样 解决 问题 ， 怎 么 样 去 培训 
他 们 、 培 养 他 们 ， 领 导 就 要 充当 教练 的 角色 。 

(4 ) 绩效 领导 ”未 来 的 领导 者 是 绩效 领 


lL 
































领导 者 ， 带 领 着 、 引 导 












































能 基准 书 ， 其 他 业务 完成 上 必要 的 各 种 标准 经 常 审核 确 
认 ， 让 部 下 彻底 掌握 














一 种 凝聚 力 和 向 心力 ， 其 他 部 门 也 会 积极 
协作 。 

团队 领导 者 要 依据 上 面 所 描述 的 四 个 阶 
段 ， 看 清 自己 所 处 的 位 置 ， 并 尽力 弥补 短 板 ， 
实现 自我 的 提升 。 


6.8.2 团队 领导 者 知识 结构 的 转变 


当今 员工 已 经 不 再 是 那个 “你 说 什么 就 
是 什么 ”的 时 代 , 在 你 否定 他 的 提议 之 后 需 
要 回答 “为 什么 ”"。 因 此 团队 领导 者 应 不 断 地 
加 强 自身 能 力 的 提升 ， 尽 可 能 地 向 多 元 化 管理 
技能 发 展 。 


6.8.3 团队 领导 考核 方式 的 转变 


在 团队 培训 里 面 ， 我 们 说 过 “管理 者 的 
产品 是 员工 的 行为 ,不 良 的 行为 来 自 不 良 的 管 
E; 下 属 的 行为 犹如 一 面 镜子 ,反映 的 是 团队 





























is 











导 。 领 导 的 位 置 、 领 导 的 奖金 、 领 导 的 报酬 是 
和 团队 的 业绩 、 团 队 的 表现 是 挂钩 的 ,一 荣 俱 
荣 一 损 俱 损 。 领 导 者 的 风格 和 团队 特征 的 一 种 
对 应 关系 ， 有 什么 样 的 领导 就 有 什么 样 的 团 
队 。 在 一 些 民营 企业 中 ， 公 司 领 导 整 天 背 着 个 
手 、 板 着 个 脸 ， 整 个 团队 都 会 感到 压抑 。 如 果 
领导 乐于 沟通 , 像 杰克 韦 尔 奇 一 样 随时 沟 
通 、 随 时 激励 、 随 时 肯定 ， 整 个 团队 就 会 形成 
























































领导 的 人 员 管 理 状况 ”"。 因 此 当前 不 少 企业 也 
将 对 管理 部 门 与 下 属 的 行为 层面 作为 了 管理 者 
的 直接 考核 项 目 ， 并 且 还 导入 了 现场 管理 微 咨 
询 与 微 诊断 的 概念 。 表 3. 6-12 为 钻石 班组 达 


















































标 评分 与 诊断 表 ( 案例 )， 展 示 了 当前 企业 企 
业 对 领导 考核 方式 的 转变 ， 不 仅仅 是 对 领导 过 


去 的 业绩 的 考核 ， 对 领导 今后 该 如 何 改进 也 给 
出 了 一 个 方向 。 
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表 3.6-12 钻石 班组 达标 评分 与 诊断 表 








= 


































































































模块 评分 项 说 明 
Sit 
结合 车 间 年 度 月 度 目 标 ,分 解 和 制订 本 班组 的 重点 任务 和 工作 目标 时 
1 造 
et 当月 目标 执行 完成 状况 和 效果 加 
列 入 月 . 周 跟 进 的 工作 ,及 时 完成 并 形成 闭环 的 = 
1 ) 评 价 诊断 时 间 为 7 3 
团队 6S 状况 依据 车 间 自 己 的 OS 评分 标准 进行 打分 11 月 进行 本 
执行 力 ee eo Ae ee ne en 
nes MIA WL IA 现场 源头 问题 识别 与 治理 效果 ( 6H ) 2 ) 评 审 人 员 由 工会 临 性 
工作 计划 性 月 . 周 计划 内 容 详细 ,便于 操作 的 ,得 满分 机 召集 ( 每 次 5 人 ) 





























ASS OPS 提案 数 人 均 件数 梯度 0.5 -0.7 -0.9-1.1-1.2 3 ) 评 审 前 由 工会 组 织 召 开 
提案 完成 率 提案 完成 率 梯 度 40% 以 下 -50% -60% -65% -68 -70% | | .5 | 一 个 临时 小 会 ,通读 ( 钴 石 班 
(20 分) 组 达标 评分 与 诊断 表 》 并 交代 
专题 创新 活动 表现 围绕 部 门 和 岗位 职责 ,主动 确立 改善 专题 并 持续 改善 相关 注意 事项 
OPL 人 均 数 排名 人 均 件 数 梯度 0.5 -0.7-0.9-1.1-1.2 4 ) 评 审结 束 将 《 钻石 班组 
OPL 优秀 件数 每 有 一 件 OPL 评 为 优秀 ,得 1 分 ,最 多 6 分 达标 评分 与 诊断 表 ) 提 交工 会 
业务 培训 组 织 情况 组 织 内 部 团队 培训 情 ; | eee eae 

开 咨 询 评价 与 诊断 结果 报告 
说 明 会 





















































学 习 力 
(18 分) 



































组 织 内 部 协作 和 授权 岗 场 走动 式 探访 ,了 解 员工 需求 并 给 与 直接 的 协作 情况 
(7 分 ) 团队 间 协 作 表现 班组 接力 创 优 方面 的 表现 



























































文化 力 | ”文化 主题 活动 开 团队 主题 活动 开展 新 颖 有 吸引 力 

(8 分 ) | 团队 看 板 活跃 度 看 板 及 时 更 新 ,版 面 活跃 ,全 员 参 与 .及 时 更 新 
总 分 
可 改善 点 

























































































参与 评价 者 出 了 给 出 评分 外 , 因 发 现 5 个 改善 点 并 给 出 改善 建议 
创建 钻石 班组 :我 参与 ,我 成 功 ! 评分 验收 入 员 : 
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创造 章 越 现场 一 一 6S 








B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 : 


6S FEM 3S ( 整理 、 整 顿 、 清 扫 ) 逐渐 发 
FEMA 5S (3S + 清洁 + 素养 ) 的 ，S 最 早 来 
源 于 日 语 发 音 的 S 音 , 我们 留 下 其 内 涵 精 髓 ， 
把 中 国 现场 “安全 ”这 个 相当 薄弱 的 环节 加 
上 去 ,再 换 上 大 家 熟悉 的 英文 ， 赋予 简洁 的 中 
文 解释 ， 就 成 了 现在 的 6S. 


1.1 6S 管理 的 组 织 职责 
企业 开展 6S 活动 常常 陷入 “一 紧 ， 二 松 ， 





























6S 检查 小 组 


副 组 长 : 








三 垮台 ,四 重 来 ”这 样 的 怪圈 ， 不 少 企业 6S 
活动 搞 到 最 后 就 仅 剩 下 墙 上 的 6$， 现 场 和 行 
动 上 了 无 踪影 。 主 要 原因 是 很 多 企业 一 开始 就 
把 这 项 活动 看 得 太 简 单 了 ， 缺 乏 程 序 化 管理 。 

程序 化 管理 的 第 一 要 素 就 是 成 立 强 有 力 的 
推进 组 织 架 构 ， 并 有 打 持 久 战 的 精神 ， 把 6S 
当成 企业 终生 的 修炼 ， 是 没有 终点 的 长 跑 。 

某 企 业 OS 推行 委员 会 组 织 架 构图 如 图 
4.1-1 所 示 。 


























图 4.1-1 


6S 项 目 推 行 委 员 会 的 主要 职责 


1) 制定 6S 项 目的 有 关 方 针 、 目 标 、 组 织 
架构 、 激 励 制 度 等 相关 文件 ， 批 准 6S 项 目 实 
施 方案 。 

2 ) 协调 6S 项 目 实施 过 程 中 部 门 间 的 主要 
问题 ， 仲 裁 有 关 OS 活动 争议 的 问题 。 

3 ) 召开 和 组 织 各 种 推进 会 议 或 活动 ， 并 
审批 相应 的 文件 及 事务 工作 内 容 。 

4) 督导 各 活动 区 的 工作 进展 ， 并 实施 检 
查 评比 、 宣 传教 育 等 活动 ， 对 有 争议 的 问题 进 
行 处 理 和 协调 等 具体 工作 。 


1.1.1 
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某 企 业 6S 推行 委员 会 组 织 架 构图 


5 ) 组 织 力量 建立 相关 的 管理 制度 ， 将 6S 
管理 制度 化 、 常 态 化 并 持续 改进 。 


1.1.2 6S 项 目 推行 小 组 的 主要 职责 


1) 起 草 6S 项 目的 有 关 方 针 、 目 标 、 组 织 
架构 、 激 励 制 度 、6S 项 目 实施 方案 等 文件 。 

2) 负责 制订 6S 执行 的 各 项 自 查 与 检查 评 
比 标准 并 指导 现场 的 6S 工作 。 

3 ) 负责 6S 检查 、 评 比 标准 和 检查 方案 的 
制订 和 培训 。 

4) 收集 各 部 门 6S 项 目 实施 过 程 中 存在 的 
问题 ， 提 出 处 理 建议 。 









































5) 组 织 和 召开 6S 项 目 周 例会 ， 跟踪 并 落 
实 会 议 内 容 。 

6) 负责 制订 6S 项 目 推行 计划 ， 用 书面 形 
式 在 周 例会 上 向 6S 推行 委员 会 汇报 计划 完成 
情况 、 差 距 分 析 、 改 进 措 施 。 

7 ) 主导 推进 6S 各 项 活动 ， 督 导 各 活动 区 
的 工作 进展 ， 并 实施 检查 评比 、 宣 传教 育 等 活 
动 , 对 有 争议 问题 进行 处 理 和 协调 等 具体 
工作 。 

8 ) 建立 相关 的 管理 制度 ， 将 6S 管理 制度 
化 、 常 态 化 并 持续 改进 。 

9 ) 负责 安全 管理 制度 的 制订 与 培训 。 

10 ) 负责 安全 检查 、 评 比 标准 和 检查 方 
案 的 制订 。 

11 ) 负责 各 项 安全 活动 的 组 织 与 实施 。 

12 ) 负责 安全 检查 的 组 织 实施 、 评 估 和 
发 布 。 

13 ) 负责 向 6S 推行 委员 会 提供 周报 告 。 

14 ) 定期 组 织 员 工 进行 应 急 演 练 。 


11.3 6S 项 目 检查 小 组 的 主要 职责 


1) 负责 6S 检查 的 组 织 实 施 、 评 估 和 
发 布 。 

2) 负责 向 6S 项 目 推行 委员 会 提供 周 
报告 。 

3 ) 负责 就 各 区 域 检查 发 现 的 问题 ， 提 供 
指导 意见 并 跟踪 问题 解决 情况 。 


1.1.4 各 实施 小 组 的 主要 职责 


1 ) 各 小 组 组 长 是 本 小 组 所 辖区 域 6S 实施 
的 第 一 责任 人 。 

2) 配合 公司 政策 ， 结 合 公 司 的 6S 目标， 
全 力 支 持 与 具体 实施 OS 各 项 活动 。 

3 ) 负责 所 辖区 域 员 工 的 6S 知识 培训 与 考 





































































































4) 负责 本 小 组 6S 宣传 活动 。 

5 ) 负责 本 小 组 区 域 规划 ， 并 按 要 求 进行 
定 置 管理 。 

6) 负责 本 小 组 6S 责任 区 域 的 划分 与 责任 
人 的 落实 。 


7 ) 依 公司 6S 活动 计划 进度 表 ， 制订 本 小 
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组 活动 计划 并 付 诸 行 动 ， 全 面 做 好 整理 、 定 
位 、 划 线 标 示 等 作业 。 

8 ) 协助 部 门 克 服 OS 的 障碍 与 困难 点 。 

9) 负责 OS 成 果 的 维护 和 持续 改善 ， 分 
析 、 改 善 6S 活动 中 的 问题 点 ， 必 要 时 可 以 向 
上 级 申诉 6S 问题 点 。 

10 ) 督导 部 属 执行 日 常 和 定期 的 清扫 、 
点 检 及 安全 巡查 。 

11 ) 负责 员工 服装 、 仪 容 、 行 为 规范 的 
检查 ， 确 保 符合 有 关 要 求 。 


公司 各 级 人 员 在 6S 活动 中 的 职责 


C1) 各 级 领导 的 6$ 主要 职责 

1) 将 6S 活动 作为 公司 管理 的 基础 工作 进 
行 宣传 与 落实 。 

2) 负责 参加 6S 活动 有 关 教 育 训练 、 观 摩 
6S 示范 点 的 相关 活动 。 

3) 以 身 作 则 ， 展 示 公 司 上 下 一 致 、 同 舟 
共 济 的 6S 推行 决心 与 文化 。 

4) 负责 担任 公司 6S 推进 组 织 的 领导 者 、 
倡导 者 和 组 织 者 。 

5 ) 掌握 6S 活动 的 各 项 进度 与 实施 成 效 。 

6) 配合 6S 的 检查 、 评 估 工 作 。 

7 ) 亲自 主持 各 项 奖惩 活动 ， 并 予以 激励 
与 鼓励 ， 增 强 员工 克服 困难 的 信心 。 

(2) 员工 的 6S 主要 职责 

1) 自己 的 工作 环境 须 不 断 地 整理 、 整 
顿 ， 物 品 、 材 料及 资料 不 可 乱 放 。 

2) 不 用 的 东西 要 立即 处 理 ， 不 可 使 其 占 
用 作业 空间 。 

3 ) 通道 必须 维持 清洁 和 畅通 。 

4) 物品 、 工 具 及 文件 等 放置 于 规定 
场所 。 

5) 灭火 器 、 消 防 栓 、 配 电 柜 、 动 力 设 备 
等 周围 要 时 刻 保持 清洁 。 

6) 物品 、 设 备 要 仔细 地 放 ， 正 确 地 放 ， 
安全 地 放 ， 较 大 较 重 的 放 在 下 层 。 

7) 负责 所 辖区 域 (工作 区 域 ) 的 环境 























1.1.5 






























































卫生 








8) 养 成 良好 的 行为 习惯 ,尊重 自己 和 他 
人 的 6S 成果。 
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B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 : 


= - 为 前 五 个 日 语词 汇 的 拼音 字 头 是 “S$”， 再 加 
1.2 6S 管理 的 主要 内 容 与 目标 上 一 个 安全 (Safety) 的 英文 字 头 构成 6S。 
6S 通过 规范 现场 、 现 物 ， 营 造 一 目 了 然 
的 工作 环境 ， 培 养 员工 良好 的 工作 习惯 ， 其 最 
6S 就 是 整理 ( SEIRI )、 整 顿 ( SEITON )、 终 目的 是 提升 人 的 品质 。 
清扫 ( SEISO )、 清 洁 ( SEIKETSU )、 素 养 6S 活动 关联 图 如 图 4. 1-2 所 示 。 
( SHITSUKE )、 安 全 ( Safety ) 六 个 项 目 ， 





1.2.1 68S 管理 的 主要 内 容 














区 分 “要 ”与 “不 要 ”的 
东西 ， 将 不 要 物 进 行 清理 












将 要 用 的 东西 定 
fit EAI ene 
清扫 | Speen ands 





将 岗位 保持 在 天 
EE 










时 时 保持 整 活 、 了 


Pip 








使 员工 养 成 好 习惯 ， 遵 守 规 则 





有 了 5S, 安 全 有 保障 





图 4.1-2 6S 活动 关联 图 


2 ) 能 降低 工时 ， 提 高 效率 。 


1.2.2 管理 的 目标 
6S 管理 的 目标 3. 6S 是 标准 化 的 推行 者 












































6S 管理 的 目标 可 以 归纳 为 : 1 ) 强调 按 标准 作业 。 
1. 6S 是 安全 专家 2 ) 品质 稳定 ， 如 期 达成 生产 目标 。 
1) 遵守 作业 标准 ， 不 会 发 生 工伤 事故 。 4. 6S 是 最 佳 的 推销 员 
2) 所 有 设备 都 进行 清洁 、 检 修 ， 能 预先 1) 顾客 满意 工厂 ， 增 强 下 订单 信心 。 
发 现存 在 的 问题 ， 从 而 消除 安全 隐患 。 2) 很 多 人 来 工厂 参观 学 习 ， 提 升 知 
3) 消防 设施 齐全 ， 消 防 通道 无 阻塞 ,万 AE. 
一 发 生火 灾 或 地 震 ， 员 工 生 命 安全 有 保障 。 3) 清洁 明朗 的 环境 ， 留 住 优秀 员工 。 
2. 6S 是 节约 能 5. 6S 可 以 形成 愉快 的 工作 场所 
1) 降低 很 多 不 必要 的 材料 及 工具 的 浪 1) 明亮 、 清 洁 的 工作 场所 让 人 心情 
费 , 减少 “寻找 ”的 浪费 ,节省 很 多 宝贵 愉快。 
时 间 。 2 ) 员工 动手 做 改善 ， 有 成 就 感 。 
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3) 员工 凝聚 力 增强 ， 工 作 更 愉快 。 织 、 编 制 推行 计划 、 拟 定 OS 推行 制度 、 文 件 
现代 企业 6S 的 定位 如 图 4. 1-3 所 示 。 和 宣传 资料 。 


(2) 第 二 阶段 : 实施 (Do) ”主要 包括 : 
6S 推进 宣言 ， 分 层 教育 训练 ， 开 展 整理 、 整 
WM. WH. Res. 

(3) 第 三 阶段 : 检查 ( Check ) ”主要 包 
括 : 按 6S 的 实施 要 求 进行 检查 、 评 价 ， 发 现 需 
改善 的 地 方 。 对 实施 6S 优秀 的 部 门 予以 奖励 。 

(4) 第 四 阶段 : 检讨 改进 ( Action) = 
要 包括 : 检讨 6S 执行 的 结果 ， 将 好 的 实施 方 
法 制度 化 、 规 范 化 ， 形 成 文件 ， 以 作为 所 有 
S 运行 人 员 的 标准 行为 准则 ， 直 到 有 新 的 创 
新 、 突 破 和 改善 为 止 ， 以 维持 已 取得 的 成 果 。 

对 实施 中 不 足 之 处 ， 进 行 原因 分 析 ， 对 策 
改善 ， 拟 定 计划 ， 回 到 第 一 阶段 ， 进 入 下 个 
PDCA 的 循环 ， 不 断 优 化 6S 的 活动 过 程 。 


1.3.2 实施 6S 的 流程 












企业 方针 、 目 标 


C S 工 M 
支柱 

成 服 | | 技 | |e 

本 务 | | 术 | | 理 


6S (基石 ) 











已 








2 Rt 























图 4.1-3 现代 企业 6S 的 定位 





























1.3 6S 管理 的 工作 流程 





1.3.1 实施 6S 的 阶段 


6S 的 实施 流程 ， 遵 循 PDCA 的 循环 ， 分 
为 4 个 阶段 ， 即 

(1) 第 一 阶段 : 计划 (Plan) EBA 组 织 实施 6$， 需 通过 活动 或 专案 的 方式 
括 先期 骨干 或 干部 OS 培训、 建立 6S 的 推行 组 ”来 进行 ，6S 实施 流程 及 展开 步骤 见 表 4. 1-1。 


























表 4.1-1 6S 实施 流程 及 展开 步骤 
流程 及 步骤 活动 要 点 
. 高 层 管理 者 决定 要 实施 6S 在 中 高 层 干部 会 议 上 表明 组 织 要 实施 OS 的 决策 

















内 训 或 外 训 ， 使 中 阶层 干部 了 解 OS 的 意义 及 实施 方 
. 对 中 高 层 干 部 进行 教育 法 ， 以 便 成 为 6S 推行 先锋 队 
有 机 会 的 话 ， 可 派 人 员 到 6S 优秀 企业 观摩 学 习 


























成 立 实施 组 织 并 明确 职责 ,便于 推动 与 落实 。 选 好 
组 织 的 成 员 是 关键 


. 编制 具体 的 实施 计划 1 实施 主导 者 负责 编制 详细 的 推行 计划 及 进度 对 
了 . 制订 6S 活动 方针 拟定 6S 方针 ， 作 为 全 员 在 OS 方面 的 宗旨 和 方向 














. 成 立 6S 推进 组 织 















































太行 策划 与 需 1 个 月 时 间 











以 定 : OS 推行 工作 计划 表 ，6S 责任 区 域 图 或 表 ，6S 
准则 ( 要 求 )、6S 活动 程序 、6S SCH. OS 评审 办 法 、 
6. 拟定 推进 OS 所 需 文 件 | 6S 奖惩 办 法 等 ， 设 计 os 活动 标志 
( 制度 或 规范 ) 将 编制 好 的 初稿 给 相关 人 员 会 审 ， 以 确 
有 效 
文件 是 教育 训练 教材 的 一 部 分 





实施 准备 






































利用 标语 、 海 报 、 现 场 管理 看 板 等 方式 ， 营 造 推行 
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B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 : 


流程 及 步骤 活动 要 点 


拍摄 组 织 选择 现场 比较 典型 的 不 符合 6S 的 对 象 ， 用 数码 相机 
6S 现状 定点 拍照 ， 供 实施 OS 前 后 效果 的 对 比 


选 具有 典型 的 部 门 为 实施 样板 ， 树 立 典 范 ， 将 样板 
的 成 功 事例 ， 作 为 全 面 推展 的 范例 

规模 小 的 企业 可 不 用 选 点 实施 ， 可 直接 进入 培训 、 
实施 


分 层 施 教 ， 理 论 知识 教育 + 实际 操作 培训 ， 
了 解 和 掌握 应 从 哪些 方面 做 好 6S 

各 6S 小 组 知行 一 致 ， 学 以 致 用 
由 各 6S 实施 小 组 长 做 好 本 组 6S 执行 规划 
红牌 作战 ， 区 分 要 与 不 要 并 作 合 理 处 置 
安全 检查 ， 发 现 、 整 改 安全 隐患 ， 确 保安 全 
看 板 作 战 ， 标 示 清 楚 ， 一 目 了 然 ， 便 于 拿 取 
定点 摄影 ， 改 善 前 后 的 对 比 
标示 责任 人 ， 物 有 所 管 ， 责 任 分明 
强化 自主 管理 意识 ， 不 停 改 善 

培养 员工 积极 参与 活动 ， 群 策 群 力 ， 落 实 6S 

全 面 实施 的 方法 与 选 点 实施 相同 

全 面试 行 1~2 个 月 后 ， 进 行 全 面 评审 ， 对 不 符合 弛 
不 合理 事项 ， 采 取 纠 正 或 纠正 措施 
10. 6S 评审 评审 单位 定期 执行 现场 评审 ， 责 任 单位 有 错 就 改 
不 找 借口 
6S 干事 做 好 周 评 、 月 评 、 季 评 、 年 度 评 ， 奖 惩 分 明 
检讨 活动 执行 结果 ， 表 彰 ， 树 立 典 范 ， 激 励 全 
员 积 极 向 上 ， 提 升 士气 

建立 、 健 全 、 完 善 6$ 制度 或 规范 ， 贴 于 现场 ， 使 6S 
rela 转动 PDCA 
维持 6S 成 果 ， 培 养 全 员 的 工作 精神 、 问 题 意 识 、 改 循环 持续 
12 制度 化 ， 规 范 化 善意 识 、 自 主管 理 意识 、 养 成 自动 自发 的 好 习惯 政 进 
做 到 : “随时 做 好 6S!”， 提 升 全 员 的 执行 力 ， 成 为 没有 最 好 4 
良好 企业 文化 的 一 部 分 只 有 更 好 
转动 PDCA 循环 ， 持 续 改 进 ， 以 持续 适应 企业 发 展 
的 需要 


( 续 ) 

































































培训 

















































































































11. 检讨 改进 






















































































oa 域 划分 ， 也 可 将 部 门 划 分 和 区 域 划分 相 结 
TS 合 。 根 据 笔 者 实施 的 经 验 ， 建 议 按 部 门 划 
在 一 个 组 织 内 成 功 推 行 65， en 分 更 好 。 
书面 化 的 文件 和 制度 。 这 些 文件 主要 是 区 域 划 分 ， 可 以 是 文字 描述 ， 也 可 用 平面 
理 制 度 和 规范 ， 各 组 织 可 依 需要 建立 。 图 表述 。 
6S 策划 人 员 划 分 的 草案 ， 需 征求 各 部 门 
主管 的 意见 ， 最 后 由 最 高 管理 者 裁定 、 核 准 。 








Tm | 发 





























14.1 6S 责任 区 域 划分 
划分 的 方法 : 可 按 部 门 划分 ， 也 可 按 
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1.4.2 6S 准则 (要求 、 规 范 ) 


生产 产品 有 产品 标准 ， 服 务 有 服务 守则 ， 
6S 也 应 有 6S 的 准则 。 编 制 OS 准则 时 ， 应 依 
6S 的 含义 ， 结 合 组 织 的 实际 情况 ， 而 制定 具 
体 、 明 确 、 可 操作 性 强 、 适 宜 的 6S 准则。 

全 公司 的 6S 准则 ,由 OS 策划 人 员 编 制 ; 
各 部 门 的 6S 准则 ， 可 由 其 部 门 结合 本 部 门 的 
管理 需要 ， 针 对 各 工序 或 岗位 ， 拟 定 具体 可 行 
的 6S 准则 。 只 有 清楚 明了 ， 才 能 易于 员工 理 
解 和 实施 ， 也 有 利于 OS 检查 (评审 )。 制 定 
6S 准则 时 ， 可 集思广益， 使 OS 准则 更 具 涵 盖 
性 。 制 定 OS 准则 是 一 个 不 断 完善 的 过 程 ， 依 
组 织 6S 的 进步 而 不 断 修订 。 通 常 是 由 6S 策划 
人 员 定 期 评审 、 修 订 ， 以 确保 OS 准则 的 适宜 
性 、 有 效 性 和 充分 性 。 
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1.4.3 6S 活动 程序 


主要 是 阐述 6S 活动 间 相 互 关系 及 如 何在 
组 织 中 运作 。 程 序 主要 包括 : 目的 、 范 围 、 职 
责 、 作 业 程 序 、 使 用 表单 〈 与 ISO 的 程序 文件 
相似 )。 本 程序 主要 描述 策划 、 执 行 、 评 审 、 
结果 总 结 及 检讨 改善 这 几 个 环节 如 何 运作 。 

(1) 6S 评审 作业 指导 指导 6S 评审 人 员 
























































如 何 执行 6S 评审 。 
(2) 6S 奖惩 办 法 “明确 奖惩 措施 ， 激 励 
6S 执行 优秀 的 单位 。 


以 上 文件 的 编号 及 版 本 ， 可 按 ISO 文件 控 
制 的 方法 予以 管理 。 最 好 是 经 相关 单位 会 审 
后 ， 经 最 高 管理 者 核准 后 发 行 。 

某 公 司 6S 文件 的 核准 权限 及 分 发 单位 见 
表 4.1-2。 

















表 4.1-2 某 公司 6S 文件 的 核准 权限 及 分 发 单位 


6S 文件 的 核准 
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注 : A 表 示 参 与 并 主导 本 模块 内 容 。 
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B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 : 


15 68S 管理 的 实施 细则 和 展开 步骤 


1.5.1 6S 管理 的 实施 细则 


1. 整理 的 推行 要 领 

1) 工作 场所 ( 范围 ) 全 面 检查 。 

2) 制定 “要 ”和 “不 要 ”的 判别 基准 。 
3 ) 不 要 物品 的 清除 。 

4) 要 的 物品 调查 使 用 频 度 ， 决 定 日 常 














5) 每 日 自我 检查 。 

2. 整顿 的 推行 要 领 

1 ) 前 一 步 又 整理 的 工作 要 落实 。 

2 ) 需要 的 物品 明确 放置 场所 。 

3) MIT. AAR. 

4) 地 板 划 线 定位 。 

5 ) 场所 、 物 品 标示 。 

6 ) 规定 废弃 物 处 理 办 法 ( 重点 ) 

@ 整顿 的 结果 要 使 任何 人 都 能 立即 取出 
所 需要 的 物品 。 

@ 要 站 在 新 人 、 不 熟悉 现场 的 人 的 立场 
来 看 ， 这 样 会 使 什么 物品 该 放 在 什么 地 方 更 为 
明确 。 

@ 要 想 办 法 使 物品 能 立即 取出 使 用 。 

@ 男 外 ,使 用 后 要 能 容易 恢复 到 原 位 ， 
没有 恢复 或 误 放 时 能 马上 知道 。 

3. 清扫 的 推行 要 领 

1) 建立 清扫 责任 区 ( 室内 、 外 )。 

2 ) 开始 一 次 全 公司 的 大 清扫 。 

3 ) 每 个 地 方 清洁 干净 。 

4) 调查 污染 源 ， 了 予以 杜绝 或 隔离 。 

5) 建立 清扫 基准 ， 作 为 规范 。 清 扫 就 是 
使 现场 处 于 没有 垃圾 ， 没 有 污 脏 的 状态 。 虽 然 
已 经 整理 、 整 顿 过 ， 要 的 物品 马上 就 能 取得 ， 






































3 ) 制订 6S 实施 办 法 。 

4) 制订 考核 方法 。 

5 ) 制订 奖惩 制度 ， 加 强 执行 。 

6 ) 高 阶 主管 经 常 带头 巡查 ,带动 全 员 重 
AL OS 活动 。 

5. 安全 的 推行 要 领 

1 ) 制订 服装 肩章 、 工 作 帽 等 识别 标准 。 

2) 电源 开关 、 风 扇 、 灯 管 损坏 及 时 

















报修 。 
3 ) 物品 堆放 、 悬 挂 、 安 装 和 设置 不 存在 
危险 和 隐患 。 


4) 特殊 工 位 无 上 岗 证 严禁 上 岗 。 

5) 正在 维修 或 修理 设备 贴 上 标识 。 

6) 危险 物品 、 区 域 、 设 备 、 仪 器 和 仪表 
有 特别 提示 。 

7 ) 保障 企业 财产 安全 ， 保 证 员工 在 生产 
过 程 中 的 健康 与 安全 。 杜 绝 事 故 苗 头 ， 避 免 事 
故 发 生 。 

6. 素养 的 推行 要 领 

1) 制订 公司 有 关 规 则 、 规 定 。 

2) 制订 礼仪 守则 。 

3 ) 教育 训练 。 

4) 推动 各 种 激励 活动 。 

5 ) 遵守 规章 制度 。 

6) 例 行 打招呼 、 礼 貌 运 动 。 素 养 就 是 要 
求 大 家 养 成 能 遵守 所 规定 的 事 的 习惯 ,6S 本 
意 是 以 5S ( 整理 、 整 顿 、 清 扫 、 清 洁 、 安 全 ) 
为 手段 完成 基本 工作 ,并 借以 养 成 良好 的 习 
惯 ， 最 终 达成 全 员 “ 品 质 ” 的 提升 。 


15.2 68S 管理 的 展开 步骤 

















1. 步骤 一 : 成 立 6S 推行 组 织 
1) 成 立 6S 推行 组 织 一 一 6S 推行 委员 会 ， 
主导 全 公司 6S 管理 活动 的 开展 ， 公 司 一 把 手 























日 是 被 取出 的 物品 要 能 正常 使 用 才 行 ， 这 就 是 
清扫 的 第 一 目的 。 尤 其 目前 我 们 从 事 高 品质 、 
高 附加 价值 产品 的 制造 ， 更 不 允许 有 垃圾 或 灰 
侍 的 污染 ， 造 成 产品 的 缺陷 。 

4. 清洁 的 推行 要 领 

1) 落实 前 3S 工作 。 

2 ) 制订 上 日 视 管理 及 看 板 管理 的 基准 。 
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是 6S 推行 委员 会 总 负责 人 。65S 推行 委员 会 下 
设 OS 推行 小 组 、6S 检查 小 组 。 

2) 公司 各 实施 小 组 组 长 为 6S 推行 活动 的 
第 一 责任 人 。 
2. DRO: 拟定 6S 推行 方针 
某 公 司 OS 推行 方针 如 下 : 
1) 培养 良好 习惯 、 倡 导 全 员 











KS 


与 。 





2 ) 规范 作业 现场 、 持 续 不 断 改善 。 

3) 坚决 消灭 浪费 、 排 除 安 全 隐患 。 

3. 步骤 三 : 拟订 推行 计划 及 实施 办 法 

1) 6S 推行 小 组 制定 推行 计划 表 ， 经 6S 
推行 委员 会 审批 后 执行 。 

2) 6S 的 实施 办 法 : 

@ 制订 6S 活动 实施 办 法 。 

@ 制订 “要 ”与 “不 要 ”的 物品 区 分 
标准 。 

@ 制订 6S 活动 自 查 与 检查 评比 标准 。 

@ 制订 6S 活动 推广 奖励 办 法 。 

@ 其 他 相关 规定 等 。 

4. 步骤 四 : 教育 

1 ) 公司 对 管理 人 员 、 
行 教育 ， 内 容 包 括 : 

O 6s 的 内 容 及 目的 。 

@ 6S 的 实施 办 法 。 

@) 6S 的 自 查 与 检查 评比 标准 。 

@ 到 兄弟 厂 参 观 或 参加 交流 会 ， 
人 经 验 。 

2) 新 员工 的 6S 培训 。 

5. 步骤 五 : 宣传 造势 

1) 召开 动员 大 会 ， 由 公司 领导 和 各 部 门 
领导 表达 推行 6S 活动 的 决心 。 

2) 领导 以 身 作 则 ， 定 期 或 不 定期 地 巡视 
现场 ， 让 员工 感受 被 重视 。 

3) 利用 公司 内 部 刊物 宣传 介绍 6S。 

4) 外 购 或 制作 OS 海报 及 标语 在 现场 
张贴 。 

5 ) 定期 进行 OS 的 加 强 及 再 教育 。 

6 ) 举办 各 种 活动 及 比赛 ( 如 征文 或 漫画 
活动 等 )。 

6. 步骤 六 : 局 部 推行 6S 

1 ) 选 定 样板 区 。 对 公司 整个 现场 进行 诊 
断后 选 定 样板 区 。 

2) 实施 改善 。 集 中 精锐 力量 ， 对 样板 区 
进行 现场 改善 ， 对 改善 前 后 的 状况 拍照 对 比 。 

3) 效果 确认 ， 经 验 交 流 。 总 结 经 验 ， 克 
服 缺 点 ， 让 其 他 部 门 进行 参观 并 推广 。 

7. 步骤 七 : 全 面 推行 6S 

1) 红牌 作战 。 
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每 个 部 门 对 全 员 进 


吸取 他 
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2) 目 视 管理 及 目 视 板 作战 。 

3) 识别 管理 。 

4) 开展 大 扫除 ， 对 工厂 的 每 个 角落 都 进 
行 彻底 清扫 。 

5) 改善 。 

6) 标准 化 。 

8. 步骤 八 : oS 巡回 诊断 与 评估 

1) 6S 推行 小 组 定期 或 不 定期 的 巡视 现 
场 ， 了 解 各 部 门 是 否 有 计划 、 有 组 织 地 开展 
活动 。 

2 ) 6S 问题 点 的 质疑 、 解 答 。 

3) 了 解 各 部 门 现场 6S 的 实施 状况 ， 并 针 
对 问题 点 开具 红牌 ， 责 令 限 期 整改 。 

4) 对 活动 优秀 部 门 和 员工 加 以 表扬 、 奖 
励 ， 对 最 差 部 门 给 予 曝光 并 惩罚 。 


1.6 6S 管理 的 评价 与 激励 












































1.6.1 6S 评价 的 方式 分 两 类 


6S 评价 的 方式 分 两 类 : 6S 评委 评审 和 自 
主 评价 。 


1.6.2 6S 评委 评审 6S 的 流程 


C1) 确定 评审 的 对 象 / 范 围 ” 如 哪些 部 
门 、 哪 些 区 域 。 

(2) 评审 标准 /依据 如 6S 职责 区 域 划 
分 图 ( 表 )、6S 准则 ( 规范、 要求)、 扣 分 
细则 。 

(3 ) 评审 频次 /时 间 如 间隔 多 少时 间 评 
审 一 次 、 什 么 时 间 评 审 。 

(4) 评审 方式 ”如 是 集中 在 一 天 的 某 个 
时 段 执行 评审 ， 还 是 分 为 几 天 不 定时 评审 。 

(5) 确定 评审 人 员 ”如 由 哪些 人 执行 6S 
评审 的 工作 。 注 意 : 评审 人 员 必 须 经 6S 培训 
合格 。 

(6 ) 执行 评审 的 方法 

1) 检查 方法 :“4 以 ”和 “4 法 ”。 

Q@ “4 以 ”: 以 眼 观 之 ,以 耳 听 之 ,以 自 
闻 之 ， 以 手 摸 之 。 

@ “4 7K": We ATE SE ta] ak LIE 
回 下 巡视 法 、 静 观 5 分 钟 法 。 
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2) 记录 4 要 点 : 何 时 、 何 地 、 何 事 、1 
人 。 也 可 用 数码 相机 拍摄 ， 然 后 注 明 地 点 及 负 
责 人 。 这 是 现场 6S 评审 的 客观 证 据 。 

(7) 评审 结果 的 处 理 如 评分 、 公 布 、 
奖励 、 颁 发 6S 流动 红旗 。 


1.6.3 自主 检查 


1) 单位 主管 或 6S 组 长 每 日 应 巡视 本 责任 
区 域 ， 发 现 问题 应 立即 通知 责任 者 改善 并 防止 
再 次 发 生 。 

2) 必要 时 ， 可 临时 召开 会 议 或 现场 教 
育 ， 指 导 改 善 。 

当 发 现 不 符合 、 不 合理 、 浪 费 的 现象 时 ， 
多 想 为 什么 。 找 出 问题 点 的 源头 ， 想 办 法 去 
改善 。 


1.6.4 6S 评审 标准 


6S 评审 标准 是 组 织 ( 企业 ) 6S 实施 与 检 
查 的 标准 或 规范 ， 各 部 门 可 依 本 准则 结合 部 门 
具体 情况 再 具体 化 。 将 现场 观察 发 现 的 事实 与 
该 标准 相对 照 ， 不 符合 以 下 标准 则 记 不 符合 ， 
标准 内 未 涵盖 的 ， 则 修订 补充 标准 
可 将 以 下 内 容 ， 分 部 门 或 分 区 域 ， 编制 
(6S 检查 表 》， 如 果 评 审 员 培训 充分 ， 则 可 不 
用 检查 表 。 

1. 整理 

通则 : 区 分 “要 ” 
理 不 要 的 。 

1 ) 不 良 的 材料 、 仓 库 的 呆 料 、 废 弃 物 
等 ， 应 及 时 处 理 。 

2 ) 不 要 的 零件 、 材 料 、 配 件 、 模 具 、 工 








可 
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与 “不 要 ”， 应 及 时 处 























具 、 设 备 、 电 器 、 检 测 工具 、 刀 具 、 桌 椅 板 
使 、 文 具 等 应 及 时 清除 处 理 。 


3) 桌面 上 上、 柜子 里 、 抽 屠 里 、 文 件 夹 
、 储 存 室 中 的 无 用 或 失效 的 文件 资料 应 
除 。 

4) 机 器 设备 上 不 应 放置 的 物品 。 

5 ) 白天 不 应 开 的 照明 灯 应 关闭 。 坏 掉 的 
灯 管 应 更 换 。 

6) 不 具 美 感 的 盆景 ， 应 移植 到 室外 花 
Fe Ul 

















ait HH 
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7 ) 超过 有 效 期 的 灭火 器 应 及 时 更 换 。 
8 ) 超过 保存 期 限 的 物品 应 及 时 处 理 。 
9 ) 多 余 无 效 的 审批 程序 应 简化 。 
10 ) 机 构 腾 肿 、 人 浮 于 事 的 情况 应 改善 。 
2. 整顿 
通则 : 标示 、 定 位 、 分 类 放置 、 用 后 归 
hi, 一目了然、 易于 拿 取 。 应 将 物品 放置 整 
齐 ， 放 置 的 物品 不 可 压 线 或 超过 区 域 线 。 物 品 
外 面 的 标示 与 里 面 的 内 容 应 一 致 。 

C1) 场所 、 空 间 

1) 场所 、 区 域 、 架 位 应 有 明确 标示 。 

2 ) 区 域 线 必须 明确 、 清 楚 ; 放置 物品 不 
可 压 区 域 线 或 超过 区 域 线 。 物 品 应 笔 线 放置 
( 以 整齐 为 原则 )。 

3 ) 存放 区 域 装 产 品 的 箱子 ， 重 受 高 度 不 
可 超过 规定 的 高 度 , 且 应 遵循 上 轻 下 重 的 
原则 。 

(2) SRT AE 

1) 桌 上 放置 的 物品 应 具 整 清 感 ， 定 位 
放置 。 

2) 办 公 桌 上 不 可 存放 档案 夹 ( 临时 查阅 
除外 )， 应 放置 在 文件 柜 内 。 

3 ) 桌 椅 板 合 应 放置 整齐 。 

4) 人 离开 座位 时 暂时 不 坐 ， 应 将 椅子 靠 
TER F o 

5) 现场 的 作业 台 上 ,不 可 放置 与 工作 无 
关 的 物品 ( 如 茶杯 等 饮水 器 具 )。 

(3) 设备、 工具、 模具、 五金 零 配 件 

1) 凡 设 备 、 工 具 、 模 具 、 五 金 零 配件 ， 
应 有 明确 的 标示 ， 且 有 账 可 查 。 

2) 机 器 、 仪 器、 电器 等 设备 应 明确 标示 
维护 保养 责任 者 。 

3 ) 检测 仪器 上 必须 有 校正 标签 ( 特殊 情 
况 可 无 标签 ， 但 应 有 标记 可 追溯 )。 

4) 工具 、 五 金 零 配件 等 ， 应 有 明确 的 标 
A, WRB, MS AME. 
(4) 文件 、 资 料 

1) 人 公告、 标语、 标示 、 标 签 应 清晰 易 
认 ， 不 可 模糊 不 清 。 

2) 公文 必须 贴 在 公告 栏 里 ， 不 可 乱 贴 。 

3) 几 是 贴 的 资料 ， 四 角 不 可 苞 起 ， 应 
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平整 。 

4) 凡是 贴 于 公布 栏 的 文件 资料 ， 必 须 经 
权 责 人 员 签 准 。 

5 ) 有 资料 的 资料 来， 资料 夹 外 面 必 须 做 
明确 的 标示 。 

6 ) 应 做 好 文件 、 资 料 、 保 存 箱 的 标示 ， 
便于 查阅 。 

7 ) 资料 保存 箱 的 外 面 应 标示 有 效 期 限 ， 
便于 日 后 整理 。 

8) 看 板 或 公布 栏 应 显得 整洁 ,和 若 有 划 
线 ， 应 规则 、 美 观 。 

9 ) 看 板 的 高 度 要 适当 ， 上 面 的 资料 应 易 
于 阅读 。 

(5) 电力 设施 、 消 防 设施 

1 ) 电源 线 、 数 据 线 、 电 话 线 不 可 零乱 。 

2) 电线 、 仪 器 不 可 放置 在 地 上 。 

3 ) 电线 权 的 盖 必 须 盖 好 ， 电 线 权 内 不 可 
有 其 他 杂 物 。 

4) 灭火 器 应 放置 在 较 显眼 处 ， 且 便于 
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5 ) 灭火 器 上 必须 明确 标示 有 效 期 限 ( 有 
明确 压力 标示 的 除外 )。 

6) 消防 设备 的 前 方 ， 不 可 放置 物品 ， 必 
须 保 持 畅通 。 

7 ) 每 个 消防 栓 ， 必 须 配 备 完 好 的 消防 水 
管 及 接头 。 
8) 配 电 室 应 有 统一 、 明 确 的 标示 。 

9 ) 配 电 室 内 ， 距 配 电 箱 墙 壁 一 米 范围 内 
不 可 放置 物品 。 严 禁 放置 易 燃 物品 。 

10 ) 配 电 箱 、 电 源 控制 箱 必须 要 有 防护 
盖 ， 且 外 面 应 有 明确 的 标示 。 

11) 对 于 易 燃 、 易 爆 、 高 压 、 有 毒 的 物 
品 〈 物体 )， 应 有 显著 的 安全 标志 。 

(6) 其 他 

1) 窗台 上 不 可 放置 任何 物品 ， 不 可 有 
RD) 

2) 垃圾 桶 ( 篮 ) 和 废料 箱 ( 桶 ) 应 定位 
放置 与 标识 。 

3) 扫把 、 拖 把 应 放 在 规定 的 位 置 ， 并 
放 好 。 
4) 搬运 、 




































































运输 工具 应 定位 放置 。 
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5 ) 公司 的 广告 牌 陈旧 应 及 时 更 换 ， 不 可 
破损 。 

6 ) 使 用 后 的 物品 ,不 用 时 应 归还 原 位 ， 
对 号 人 座 ， 便 于 下 次 拿 取 。 

7 ) 凡是 定位 的 物品 ， 不 可 压 区 域 线 或 超 

















出 区 域 线 。 

3. 清扫 

(1) 通则 ”经常 打扫 ,保持 干净 整洁 ， 
并 消除 污染 源 、 故 障 源 、 不 安全 因素 和 不 良 
习惯 。 

(2) 细则 














1) 墙 面 不 可 有 明显 的 手脚 印 及 其 他 
脏 物 。 

2 ) 墙壁 或 顶棚 表面 不 可 有 脱落 。 

3 ) 墙角 、 顶 棚 上 等 不 可 有 蜂 蛛 网 。 

4) 地 面 应 保持 干净 ， 不 可 有 零 配 件 、 产 
mm. AUR. 7K. WH. SASK. 28S. 

5) 屋顶 不 可 有 垃圾 。 

6) 花草 轩 里 不 可 有 垃圾 及 不 应 当 有 的 杂 
物 ， 盆 景 叶 子 上 不 可 有 灰尘 。 

7 ) 居住 环境 应 保持 干净 整洁 ,个 人 物品 
应 放置 整齐 ， 不 零乱 。 

8) 机 器 、 仪 器 、 零 件 、 刀 模具 、 门 窗 的 
玻璃 、 窗 帘 、 电 器、 空气 过 滤 网 、 饮 水 过 滤器 
等 物品 ， 不 可 有 灰尘 、 污 物 、 杂 物 。 

9 ) 又 放 装 产品 的 箱子 是 否 会 影响 品质 。 

10 ) 装 有 产品 的 小 箱子 不 可 放 于 大 箱子 
内 。 装 有 产品 的 纸箱 ， 最 下 面 的 也 不 可 变形 ， 
必须 保持 完好 。 

11) 厨具 、 和 餐具 、 和 餐桌 、 开 水 器 及 食堂 
设施 应 保持 干净 卫生 。 

12 ) 员工 食堂 碗 柜 及 厨房 里 不 可 有 虹 螂 、 
其 他 虫子 及 杂 物 。 

13 ) 应 定期 对 员工 宿舍 进行 消毒 杀 虫 ， 
消灭 暗 螂 及 其 他 虫子 。 

14) 人 公告、 标语、 标示 不 可 破损 或 上 面 
有 污垢 、 灰 尘 。 

15) 应 保持 下 水 道 畅 通 ， 明 排水 沟 无 









































































































































垃圾 


























16 ) 应 保持 水 槽 干净 及 其 周围 无 污垢 、 





>161< 


B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 ‘ 


17) 保持 电脑 、 复 印 机 、 电 话 等 办 公设 
备 及 精密 仪器 干净 整洁 。 

18 ) 应 清除 不 安全 的 用 电 现象 及 不 安全 
之 因素 。 

19 ) 应 清除 漏 油 、 漏 气 、 漏 水 、 漏 电 的 























现象 © 
20 ) 从 地 面 安装 的 电线 ， 必 须 符 合 安全 
标准 。 


21 ) 插座 不 可 破损 ， 开 关 功 能 必须 正常 。 

4. 清洁 〈 规范 化 ) 

C1) 通则 使 6S 制度 化 ， 落 实 到 人 ， 维 
持 3S 的 成 果 ， 随 时 保持 美观 整洁 的 状态 。 

(2) 细则 

1) 是 否 明 确 某 区 域 、 某 设备 的 6S 责 
任 人 。 

2) 本 部 门 是 否 有 明确 的 6S 要 求 ， 作 为 本 
部 门 员 工 的 6S 规范 。 

3 ) 区 域 线 应 保持 清楚 。 

4) 标语 、 标 示 、 标 签 应 保持 清晰 、 整 
洁 ， 无 破损 。 

5 ) 保持 工作 环境 、 生 活 环境 干净 整洁 、 
照明 适当 ,通风 好 ， 感 觉 清 严 。 

6) 保持 物品 上 无 灰尘 、 污 垢 、 杂 物 及 不 
应 有 的 东西 。 

7 ) 经 常 清洗 洗手 间 ， 保 持 没 有 异味 。 

8 ) 有 无 遵守 3S 的 制度 。 

5. 安全 

(1) 通则 ”创造 安全 无 忧 的 环境 ， 让 员 
工 高 高 兴 兴 上 班 来 ,平平 安安 回 家 去 。 

(2) 细则 

1) 有 无 安全 管理 人 员 。 















































2) 安全 生产 责任 制 是 否 落实 。 

3) 主要 安全 隐患 是 否 整 改 。 

4) 生产 、 经 营 、 储 存 、 使 用 危险 物品 的 
车 间 、 商 店 、 仓 库 与 员工 和 宿舍 是 否 在 同一 座 建 
筑 内 ,或 是 否 与 员工 宿舍 安全 距离 要 求 不 符合 
标准 。 

5) 生产 经 营 场 所 或 员工 宿舍 出 口 是 否 被 
封闭 、 堵 塞 。 

6 ) 主要 负责 人 及 各 级 管理 人 员 安 全 生产 
责任 制 建 立 和 落实 情况 。 

7 ) 员工 安全 教育 培训 考核 及 建 档 情况 。 

8 ) 安全 生产 规章 制度 及 岗位 操作 规程 建 
立 和 执行 情况 。 

9 ) 安全 生产 检查 制度 及 执行 情况 。 

10) 安全 生产 机 构 或 安全 主任 (兼职 ) 
及 安全 管理 人 员 建 立 和 配备 情况 。 

11) 重大 危险 源 登 记 建 档 ,， 评估、 监控 
及 应 急 预 案 制 定 和 落实 情况 。 

12 ) 特种 作业 人 员 持 证 上 岗 管理 情况 。 

13 ) 危险 化 学 品 建立 专门 安全 管理 制度 
及 执行 情况 。 

14 ) 危险 设施 、 设 备 安全 防护 装置 和 完 
好 情况 。 

15 ) 从 业 人 员 劳 动 保 护 用 品 配备 和 正确 
使 用 情况 。 

16) 较 大 危险 因素 的 生产 经 营 场 所 、 有 
关 设 施 、 设 备 设置 安全 标志 情况 。 

17 ) 危险 化 学 品 安全 使 用 情况 。 

紧急 下 散 出 口 标志 及 用 电 安全 管理 情况 见 





























































































































表 4.1-3 紧急 疏散 出 口 标志 及 用 电 安 全 管理 情况 


检查 对 象 





. 是 否 按 规定 放置 ? 























. 是 否 超 过 有 效 期 ? 
. 是 否 便于 拿 取 ? 














. 是 否 放置 于 人 人 丝 知 的 
. 有 压力 表 的 灭火 器 ， 其 压力 是 否 在 红色 区 ? 








. 表面 是 否 生 锈 、 喷 嘴 是 否 损坏 ? 
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( BE ) 


检查 对 象 





. 是 否 贴 有 保养 责任 人 ? 
是 否 有 水 枪 、 水 带 ， 水 带 
. 阀门 开关 是 否 自如 ， 有 无 泄漏 
.附件 是 否 齐 全 ? 

. 消防 栓 周围 是 否 放 有 杂 物 ? 





























. 配 电 箱 是 否 有 防护 盖 ? 

. 线路 标识 是 否 明确 ? 

. 是 否 有 裸露 在 外 的 线头 ? 

. 是 否 放 有 易 燃 物品 在 室内 ? 

. 配 电 箱 周围 lm 内 是 否 有 放 有 物品 
. 是 否 有 碍 行走 ? 


配 电 室 / 箱 




















. 检查 燃气 装置 周围 是 否 符合 安全 要 求 ? 
. 检查 开关 和 输送 管道 是 否 有 漏 气 的 现象 ? 
. 是 否 配备 消防 设施 ? 


























. 配 电 室 / 箱 、 易 燃 物 品 、 危 险 物品 、 禁 烟 区 ， 是 否 有 明确 的 消防 安全 标志 ? 
.安全 通道 是 否 有 明确 的 标志 ? 























. 切断 电源 后 是 否 很 亮 ? 
. 表面 是 否 有 每 周 清洁 一 次 灰尘 ? 





























或 关闭 好 ? 


适 ? 





. 是 否 有 可 能 出 现 掉 下 的 情形 ? 


. 运作 时 的 声音 是 否 异常 ? 











. 是 否 有 烧 蚀 、 腐 蚀 、 有 裂纹 、 破 裂 等 现象 ? 
. 接线 处 是 否 安全 ? 
. 电源 线 是 否 超 负 载 ? 








. 是 否 有 电源 开关 ? 


ay ALAR TE Ae 
. 声音 是 否 正 常 ? 





. 有 无 烧 蚀 现象 ? 
2. 屏 护 装置 和 设置 是 否 安全 ? 
是 否 有 用 铁丝 、 铀 丝 代 蔡 熔 丝 的 现象 ? 


1. 引 下 线 有 无 断裂 现象 ? 
2. 导电 部 分 是 否 紧 固 ? 


消防 水 池 消防 用 水 是 否 满 池 ? 
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接 消防 栓 ? 














检查 对 象 
区 、 生 活 区 
有 关 岗 位 人 员 是 否 会 
生产 性 毒物 
6. 素养 
(1) 通则 自我 要 求 ， 遵 纪 守 法 ， 养 成 





良好 的 习惯 ， 发 挥 自动 自发 的 精神 。 

(2) 细则 

1) 守 时 ， 养 成 良好 的 习惯 。 

@ 约定 的 时 间 ， 应 准时 到 达 ,， 不 拖 拖 
拉 拉 。 

@ 上 班 不 人 迟到、 不 早退 ， 
早 会 应 准时 到 达 。 

@ 宿舍 按时 关 灯 。 

2) 守 规 定 

Q@ 自觉 遵守 公司 的 各 项 规章 制度 。 如 员 
工 守 则 、 宿 舍 管 理 规 定 、 食 堂 规 定 、 门 禁 币 
和 6S 规定 等 。 

@ 上 班 必须 按 公 司 规定 佩戴 厂 牌 ， 穿 第 
服 ， 扣 好 钮 扣 ， 不 穿 拖鞋 ， 不 祖 胸 露 背 。 

@ 应 将 厂 牌 佩戴 于 胸 前 方 ， 且 保持 厂 牌 
干净 、 清 晰 易 认 。 

@ 不 参与 赌博 ,不 做 有 损人 格 及 形象 
的 事 。 

@) 工作 时 间 不 谈 笑 、 不 聊天 、 不 吃 零食 
等 ， 不 做 与 工作 无 关 之 事 。 

© 不 乱 扔 杂 物 ， 不 随地 吐 痰 。 

@ 打 电 话 应 长 话 得 说 。 

不 利用 公司 的 电脑 玩 游戏 、 网 上 聊天 。 

OQ 不 可 公物 私 用 。 

@ 在 办 公 室 内 不 可 大 声 哈 哗 ， 影 响 他 人 
HE (ae 

@ 操作 机 台 时 ， 应 遵守 机 台 安 全 操作 规程 。 

@@ 用 完 水 后 ， 应 将 水 龙头 关闭 。 

3 ) 守 标 准 

@ 切实 遵照 公司 既定 的 ISO 标准 化 程序 
作业 。 

@ 切实 按照 既定 的 作业 指导 、 作 业 规 范 、 
作业 标准 、 作 业 准 则 作业 。 











% 





= 
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生产 性 毒物 ?企业 是 否 有 采取 措施 控制 ? 


@ 切实 按 表 单 格式 要 求 填写 。 

4) 注意 礼仪 ( 身心 美 ) 

Q@ 穿着 整洁 ， 个 人 卫生 良好 。 

@ 五 讲 四 美 : 讲 卫 生 、 讲 礼貌 、 讲 文明 、 
讲 秩序 、 讲 道德 ; 心灵 美 、 道 德 美 、 行 为 美 、 
语言 美 。 

@ 待人 以 礼 , 不 说 脏话 ， 不 说 人 是 非 。 

5) 其 他 

DO 服从 上 级 的 工作 安排 ， 以 完成 组 织 
标 为 己任 。 

@ 积极 参与 公司 的 各 项 活动 ， 
忱 、 负 责 。 

@ 具有 成 本 意识 、 问 题 意识 、 改 善意 识 
和 协作 意识 。 














对 工作 热 








© 将 下 工序 人 员 或 服务 的 对 象 视 为 “ 顾 
容 ”。 
1.6.5 6S 检查 结果 的 处 置 和 改善 


1. 处 置 

1) KOS 检查 的 结果 ， 好 的 应 予以 维持 ， 
将 好 的 方法 进行 标准 化 、 制 度 化 、 规 范 化 。 

2) 公布 6S 实施 的 成 效 ， 如 6S 图 片 和 简 
te, MA 6S 流动 红旗 给 优秀 的 单位 。 

3 ) 不 符合 6S 要 求 的 ， 应 分 析 原 因 ， 由 责 
任 单位 想 出 有 效 的 对 策 并 切实 改善 。 

2. 改善 

1) 不 断 完善 6S 活动 的 内 容 和 运作 方法 。 

2) 通过 6S 的 PDCA 循环 ， 使 工厂 ( 公 
司 ) 的 6$， 从 被 动 地 执行 6$， 转 化 为 主动 执 
行 6S; 从 推动 的 6$S， 转 化 为 预防 的 6$S， 成 为 
一 流 的 6S。 

6S 生产 现场 检查 表 见 表 4. 1-4。 这 个 表 可 
以 不 断 丰 富 、 不 断 更 新 ， 标 准 越 来 越 高 。 
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表 4.1-4 6S 生产 现场 检查 表 
部 门 〈 
项 目 内 容 f 改进 措施 
1. 有 无 定期 实施 红 标 签 方式 
2. 有 无 不 需要 、 不 急用 工具 、 设 备 
3. 有 无 剩余 材料 不 需 用 品 
4. 有 无 不 必要 隔 间 妨碍 视野 
5. 作业 现场 有 无 定 置 标志 
小 计 
1. 有 无 规定 储藏 室 
2. 棚 架 有 无 设 地 址 ， 物 品 有 无 规定 放置 
3. 工具 有 无 手边 、 附 近 集中 摆 放 
4. 工 夹具 有 无 归 类 摆 放 
5. 材料 有 无 规定 放置 处 
6. 废料 有 规定 存放 点 并 妥善 管理 


小 计 
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产 设备 有 无 污秽 或 附着 侍 层 
. 区 域 线 ( 存 物 、 通 道 ) 是 否 明 显 








5. 工作 结束 、 下 班 前 有 无 清扫 
小 计 
1.3S 有 无 规则 化 

2. 有 无 定期 按 规 定点 检 设 备 
3. 有 无 穿着 规定 工作 服 

4. 有 无 任意 放置 私人 物品 

5. 有 无 规定 吸烟 场所 并 被 遵守 
小 计 

1. 危险 位 置 有 无 安全 目 视 标志 
2. 员工 有 无 基本 安全 知识 
工 是 否 安全 着 装 上 岗 
4. 有 无 实施 安全 警示 报告 制度 
小 计 
1. 有 无 日 常 进度 管理 表 并 被 
2. 有 无 安全 保护 用 品 并 被 利 
3. 有 无 规范 作业 指导 书 并 被 执 和 
4. 有 无 紧急 异常 事件 应 对 规则 
5. 有 无 积极 召开 小 组 会 议 活动 
6. 有 无 遵守 上 下 班 时 间 


小 计 
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1.7 6S 管理 的 企业 案例 分 析 


在 现代 企业 中 ,没有 5S 或 6S 活动 的 现 
场 , 已 经 代表 着 一 个 没有 效率 、 浪 费 突出 、 无 
纪律 、 士 气 低落 、 质 量 差 劲 、 成 本 高 昂 及 无 能 
力 及 时 交 货 的 工厂 。 不 实施 OS 的 工厂 将 被 排 
除 在 有 潜力 客户 的 供 货 商 清单 之 外 。 

欧洲 曾经 有 一 家 汽车 配件 供 货 商 在 接待 一 
家 日 本 汽车 公司 ， 花 了 一 个 小 时 报告 他 们 在 改 
进 质 量 方面 所 做 的 努力 ， 并 附 有 详细 图 表 。 参 
观 团 接着 来 到 生产 现场 ， 仅 仅 几 分 钟 时 间 ， 工 
厂 总 经 理 询问 参观 团 对 企业 的 印象 ， 这 个 参观 
团 回 答 : “我 们 看 到 了 一 个 低 水 准 的 厂房 环 
境 ， 生 产 车 间 杂 乱 无 章 ， 工 人 在 流水 线 上 抽 





烟 。 我 们 不 愿 跟 没有 能 力 的 管理 层 合作 ”。 由 
此 可 见 ， 生 产 现场 的 6S 是 多 么 重要 。 

图 4.1-4 所 示 为 备用 钥匙 管理 案例 。 

1) 凌乱 的 备用 钥匙 已 经 按 班组 摆 放 
整齐 。 

2) 每 个 钥匙 上 都 有 标识 一目了然。 

3 ) 可 以 透 过 玻璃 观察 ， 谁 的 备用 钥匙 不 
在 能 迅速 被 发 现 。 

图 4.1-5 所 示 为 电子 元 器 件 管理 案例 。 

1 ) 持续 改善 ,分 类 清晰 ， 定 位 清楚 。 

2) 自己 思考 、 自 己 设计 、 自 行动 手 ， 应 
KATHE 

图 4. 1-6 所 示 为 仓库 管理 案例 。 

1 ) 标示 统一 ,分 类 清晰 ， 货 架 规 范 ， 





al 





图 4.1-4 备用 钥匙 管理 案例 








BS 
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4.1-5 电子 元 器 件 管理 案例 


. 第 1 章 assiaa5- 个 
































图 4.1-6 仓库 管理 案例 

位 清楚 。 4) 地 面 的 涂料 已 经 修复 完整 ， 零 件 架 已 
2) 按照 类 别 摆 放 ， 墙 壁 、 地 面 都 是 员工 。 ”经 刷 好 涂料 。 

自己 动手 油漆 。 图 4. 1-8 所 示 为 加 工 废料 放置 区 案例 。 
3) 标识 牌 已 经 更 换 ， 各 类 不 需要 物品 及 1) 破旧 的 箱子 已 经 统一 更 换 。 

时 处 理 。 2) 废料 已 经 分 类 、 标 识 清 楚 、 按 类 分 别 
图 4. 1-7 所 示 为 零件 放置 架 案 例 。 放置 ， 及 时 处 理 。 
1) 合格 区 与 不 合格 区 分 开 。 3) 墙壁 、 地 面 已 经 刷 上 涂料 。 
2 ) 应 用 了 颜色 标识 ， 一 目 了 然 。 4) 标识 牌 已 经 更 换 。 
3 ) 不 再 凌乱 。 图 4. 1-9 所 示 为 清扫 用 品 管理 案例 。 








图 4.1-7 零件 放置 架 案 例 























BS 








4.1-8 加 工 废料 放置 区 案例 
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B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 : 





图 4.1-9 清扫 用 品 管理 案例 





1) 各 小 组 的 清扫 用 有 具 ( 抹布 等 ) 都 分 类 
摆 放 。 

2 ) 标识 清楚 、 区 域 管理 ， 及 时 处 理 。 

3 ) 清扫 间 保 持 干净 、 整 洁 ， 无 杂 


18 6S 管理 的 创新 方向 


在 各 个 行业 当中 ,不 仅仅 单独 推进 6S 工 
YE, 更 多 的 是 把 6S 与 精益 生产 、JIT、TPM、 
TnPM 质量 管理 和 安全 体系 等 共同 来 推进 ， 取 
得 了 非常 好 的 效果 。 

欧美 企业 界 将 日 文 发 音 的 6 个 S， 转 换 成 
6 个 英文 单词 ， 称 为 6S 作战 ， 其 内 容 为 : 

1) Sort (分 类 )， 即 区 分 出 不 要 之 物 ， 并 
且 加 以 清除 。 

2 ) Straighten ( 定位 )， 即 将 所 需 之 物 排 
列 有 序 ， 便 于 取 用 。 

3 ) Serub ( 刷洗 )， 即 对 工具 和 场所 进行 
刷洗 、 清 扫 ， 清 除 污渍 、 污 点 、 碎 片 ， 根 除 污 

4 ) Systematize ( 制度 化 )， 让 清扫 和 检查 
例 行 化 、 规 则 化 。 
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5) Safety (安全 化 )， 让 隐患 彻底 消除 ， 
维持 安全 生产 环境 。 

6 ) Standardize ( 标准 化 )， 即 将 以 上 四 个 
步骤 加 以 规范 ， 使 之 永 续 不 断 地 开展 下 去 。 

对 6S 的 另 一 个 说 法 ， 即 从 另 一 个 角度 来 
描述 6S 的 内 容 ， 常 被 称 为 6C 作战 ， 其 内 
容 为 : 

1) Clearout ( 清除 )， 即 决定 何 为 需要 及 
不 需要 ， 并 将 后 者 清除 掉 。 

2 ) Configure ( 安置 )， 开 辟 一 个 方便 、 有 
序 及 安全 的 场所 ， 对 所 需 之 物 加 以 安置 、 
保存 。 

3 ) Clean & Check ( 清洁 与 检查 )， 在 清 
扫 时 ， 检 查 及 重新 定位 、 定 量 。 

4) Conform (遵守 )， 即 设 定 规范 ， 培 训 
并 坚持 做 到 。 

5 ) Conduct Safety ( 行为 安全 )， 对 以 安 
全 为 原则 的 行为 和 做 法 进行 研究 和 实践 。 

6 ) Custom & Practice ( 习惯 与 实践 )， 即 
养 成 维持 的 习惯 ， 不 断 实 践 和 改善 。 





B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 : 


在 6S 活动 ,员工 将 会 发 现 一 些 问题 的 
“源头 ”。 企 业 应 该 主动 引导 员工 去 寻找 和 解 
决 现场 中 的 “六 源 ” 问 题 ， 也 称 为 6H。 这 6 了 
是 : 污染 源 、 清 扫 困 难 源 、 故 障 源 、 浪 费 源 、 


缺陷 源 和 和 危险 源 。 
2.1 6H 的 组 织 和 职责 








2.1.1 6H 的 组 织 


寻找 6H、 解 决 6H， 并 与 生产 现场 的 持续 
改善 、 与 难题 攻关 及 合理 化 建议 活动 融 为 一 
体 ， 将 成 为 现场 改善 和 进步 的 强大 推动 力 。 


表 4.2-1 某 企业 各 


= 
EA 





笔者 曾经 到 过 一 家 大 铁 矿 厂 ， 虽 然 他 们 也 提 
倡 6$， 但 效果 甚 微 。 因 为 设备 泄漏 十 分 严重 ， 刚 
刚 清扫 干净 的 现场 ， 又 被 流出 的 矿砂 和 水 污染 ， 
久而久之， 员工 就 失去 了 做 6S 的 信心 。 因 此 ， 
做 6S 过 程 中 发 现 的 “源头 ”不 能 视而不见 。 

6H 的 组 织 可 以 设立 在 各 层 的 TnPM 推进 
办 机 构 中 ， 也 可 以 设立 在 OS 推进 组 织 中 并 行 
推进 。 
2.1.2 6H 组 织 的 职责 


各 层 别 人 员 OH 职责 可 按 表 4.2-1 来 参考 
实施 。 























层 别 人 员 6H 职责 


职责 





均 有 义务 寻找 并 解决 6H， 在 车 间 6 








H 管理 员 处 领 《6H 发 现 与 解决 表 》 

















负 
各 
汇报 








组 织 本 车 间 开 展 清除 6H 活动 
间 主 管 应 指定 专人 管理 


wt 
车 





各 车 间 了 











织 清 


性 组 


8 6H 工作 ， 负 责 发 放 6H 表单 ， 


各 车 间 应 建立 清查 6H 活动 机 制 ， 清 查 6H 活动 可 以 通过 近 检 、 点 检 形 式 完成 ， 也 可 通过 钊 
查 形式 完成 ( 例 : 清除 污染 月 、 























、 跟 进 ， 负 责 向 TnPM 推进 ; 








| 对 
清除 清扫 困难 月 ) 





a 








指导 员工 填写 《6H 发 现 与 解决 表 》 











单位 及 人 员 ， 跟 进 处 理 
负责 将 《6H 发 现 与 解决 表 》 
每 月 根据 《6H 发 现 与 解决 管理 


Fy 





公示 了 


EA ) 





车 间 6H 管理 











根据 发 现 人 填 的 《6H 发 现 与 解决 表 》， 登 记 了 


(6H 发 现 与 解决 管理 表 》， 并 视 需 要 转送 相关 








F 视 板 上 及 内 部 网 络 


中 的 数据 ， 将 OH 发 现 数 与 解决 数 、 员 工 寻 找 6H 件数 统 


计 表 、 车 间 寻 找 OH 件数 月 对 比 图 ， 公 示 于 视 板 及 内 部 网 络 
负责 将 车 间 的 6H 查找 与 解决 情况 呈报 给 车 间 主 管 及 TnPM 推进 














办 





TnPM 联络 员 负责 指导 、 促 进 本 车 间 的 OH 活动 





厂 级 6H 活动 的 归口 管理 单位 





厂 级 TnPM 推进 办 





是 
负 
负 








责 组 织 人 员 进 行 6H WMA 











2.2 6H 管理 的 主要 内 容 与 目标 


2.2.1 6H 管理 的 主要 内 容 





1. 污染 源 
污染 源 即 灰尘 、 油 污 、 废 料 、 加 工 材料 民 
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责 汇 总 统计 各 车 间 的 6H 查找 情况 并 公 
评比 ， 激 励 优 秀 个 人 与 单位 


， 组 织 活动 成 呈 








的 来 源 。 更 深层 的 污染 源 还 包括 有 害 气体 、 有 
毒液 体 、 电 磁 辐 射 、 光 辐射 及 噪声 方面 的 污 
染 。 要 鼓励 员工 去 寻找 、 搜 集 这 些 污染 源 的 信 
息 。 同 时 ,激励 员工 自己 动手 ， 以 合理 化 建议 
的 形式 对 这 些 污 染 源 进行 治理 。 


1 ) 企业 的 第 一 污染 源 来 自 设备 运行 和 产 



































品 加 工 过 程 。 加 工 出 现 的 污染 包括 加 工 过 程 产 
生 的 加 工 碎 屑 、 废 料 ; 还 包括 排出 的 废水 、 废 
渣 及 报废 的 化 学 介质 ; 同时 包括 生产 中 产生 的 
废气 、 废 蒸汽 等 。 这 些 污染 可 能 会 导致 设备 快 
速 磨 损 、 管 道 堵塞 和 化 学 腐蚀 ; 还 会 造成 对 环 
境 的 破坏 和 对 员工 健康 的 伤害 。 

2) 另 一 重要 的 污染 源 来 自 自然 环境 ， 如 














第 2 章 创造 卓越 现场 





ie 


清除 原料 汶 积 、 堵 塞 ; 未 能 及 时 清除 废 届 、 灰 
侍 ; 未 能 及 时 检查 调整 ， 未 能 按照 润滑 “五 
定 ” 原 则 加 润滑 油 等 。 

(4) 维修 不 当 故 障 源 ”因为 缺乏 维修 工 
艺 、 规 范 或 者 维修 工艺 不 合理 引起 的 损坏 维 
修 、 过 维修 ; 或 者 维修 操作 失误 ， 未 能 执行 维 
修 大 纲 、 维 修 工 艺 而 造成 的 损坏 维修 ， 如 造成 





露天 设备 受到 沙 侍 、 空 气 漂浮 物 ， 以 及 江河 海 
水 中 的 漂浮 、 悬 浮 颗 粒 、 生 物 等 污染 。 这 些 污 
染 主要 会 导致 设备 的 堵塞 、 快 速 磨损 和 泄漏 、 
润滑 介质 变质 引起 的 润滑 不 良 等 。 

2. 清扫 困难 源 

清扫 困难 源 是 指 难以 清扫 的 部 位 。 

1 ) 空间 狭 窗 : 包括 设备 空隙 不 够 人 工作 
空位 ， 设备 内 部 深层 无 法 使 用 清扫 工具 。 

2) 污染 频繁 : 连续 污染 ,无 法 随时 清 
A, 或 清扫 的 劳动 强度 太 大 。 

3) 危险 部 位 : 高 空 、 高 温 、 高 气压 、 高 
水 压 、 高 电压 、 高 放射 及 设备 高 速 运转 部 分 ， 
操作 工 难以 接近 的 区 域 等 。 

男 一 方面 ， 这 些 部 分 受到 污染 ， 影响 设备 
正常 运行 、 引 起 设备 故障 或 者 环境 破坏 又 是 需 

3. 故障 源 

故障 源 是 指 造成 故障 的 潜在 因素 。 故 障 源 
很 多 ， 主 要 为 以 下 几 项 : 

(1) 设备 固有 故障 源 ” 指 设备 先天 不 足 
一 一 设计 缺陷 (结构 不 合理 ， 强 度 指标 不 合 
理 、 材 料 选 用 不 当 等 )、 制 造 质量 缺陷 〈 如 加 
工 精度 、 热 处 理 质量 、 安 装 质量 等 问题 )、 原 
材料 缺陷 〈 材料 夹 渣 、 疲 点 、 微 裂纹 ) 等 。 

(2) 操作 不 当 故 障 源 “主要 指 员 工 未 按 
照 操 作 规程 操作 ， 出 现 误 动 作 ， 如 放 错 位 置 ， 
按 错开 关 ， 左右 上 下 混淆 及 动作 太 大 、 太 重 、 
太 轻 、 不 准确 等 ; 男 外 一 类 误 操 作 表现 为 编程 
失误 、 参 数 调 整 失误 、 指 令 失 误 等 ; 第 三 类 误 
操作 属于 掠夺 性 地 使 用 设备 ， 如 设备 负荷 太 
大 ， 超 过 设计 标准 ， 因 过 载 、 过 容 、 过 量 、 过 
速 引起 的 设备 损坏 。 

(3) 维护 不 当 故 障 源 ”主要 指 设备 缺乏 
常规 的 清扫 、 点 检 、 保 养 、 润 滑 ， 如 未 能 及 时 











































































































零 部 件 安 装 错位 、 紧 固 不 当 ( 太 紧 、 过 松 )、 
滑 丝 、 断 裂 、 线 头 接 反 、 短 路 、 断 路 等 ; 严重 
的 维修 不 当 是 一 些 零 件 未 能 安装 到 位 ， 出 现 结 
构 缺 件 。 

(5) 自然 劣化 故障 源 ”主要 因为 设备 性 
能 的 自然 劣化 ， 如 自然 磨损 、 材 料 老化 、 硬 化 
和 时 效 变形 、 开 裂 、 断 裂 等 。 
面向 以 上 5 类 不 同形 式 的 故障 源 应 该 设计 
不 同方 式 的 根除 或 者 解决 办 法 。 首 先 通过 各 种 
分 析 方 法 ， 逐步 了 解 故障 发 生 的 规律 和 原因 ， 
然后 采取 合理 、 适 当 的 措施 加 以 避免 。 

4. 浪费 源 

生产 现场 的 浪费 是 多 种 多 样 的 ， 广义 的 浪 
费 源 包括 制造 过 多 的 浪费 、 存 货 的 浪费 、 不 合 
格 品 重修 的 浪费 、 动 作 的 浪费 、 加 工 的 浪费 、 
等 待 的 浪费 、 搬 运 的 浪费 及 时 间 的 浪费 。 

日 文 的 “Muda”， 主 要 是 指 “ 浪 费 ”， 除 
此 之 外 ， 还 泛 指 任何 不 会 生产 附加 价值 的 事 和 
物 。 在 生产 现场 ， 有 两 种 活动 在 进行 : “有 附 
加 值 的 ”和 “没有 附加 值 的 ”。 例 如 ， 当 工人 
监视 一 台 全 自动 化 的 设备 运行 ， 不管 他 多 么 专 
心 的 监视 ,都 是 “无 附加 值 的 ”活动 。 还 有 
一 位 维修 工 ， 走 了 十 五 分 钟 ， 才 到 达 故 障 停机 
现场 。 而 该 机 器 的 操作 工 ， 从 停机 、 联 络 维 修 
部 门 支持 ， 到 机 器 修好 ,一 共 等 了 四 十 五 分 
钟 ， 这 个 操作 工 在 这 四 十 五 分 钟 ， 都 做 了 
“无 附加 值 的 ”活动 。 维 修 工 对 设备 的 拆 御 、 
修理 和 安装 才 算 是 “有 附加 值 的 ”活动 。 

无 附加 价值 的 事物 ， 表 现在 : 

(1) 制造 过 多 的 浪费 ”除了 盲目 生产 、 
非 订单 式 的 计划 ， 企 业 之 所 以 会 制造 过 多 的 产 
品 或 中 间 产 品 ， 主 要 是 因为 管理 者 担心 设备 会 
出 故障 、 会 生产 出 不 良品 或 有 其 他 意外 发 生 。 

在 及 时 生产 体系 中 ， 过 多 的 生产 是 最 严重 
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B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 ‘ 


的 浪费 ， 因 为 它 导致 原材料 、 人 工 、 设 施 、 利 
息 、 储 存 空间 、 搬 运 及 管理 成 本 的 浪费 。 

(2) 存货 的 浪费 所 有 的 成 品 、 半 成 品 、 
零件 及 物料 的 存货 ， 是 不 会 产生 任何 附加 值 
的 。 相 反 ， 存 货 所 占有 的 流动 资产 ， 存 货 需要 
的 仓库 、 搬 运 ， 长 时 间 存 货 造成 变质 、 报 废 ， 
在 运输 中 的 厂 碰 损坏 ， 人 仓储、 运输 所 占有 的 人 
工 、 设 备 ( 铲 车 、 货 车 、 堆 高 机 )， 以 及 一 且 
遭受 任何 灾害 ( 火灾 、 水 灾 ) 所 造成 的 存货 
损失 ， 都 构成 了 浪费 。 

笔者 曾 在 国内 一 间 著 名 的 家 电 企 业 考察 ， 
了 解 到 其 某 一 配件 分 公司 生产 的 塑料 和 狐 金 配 
件 ， 要 用 塑料 薄膜 包 好 ， 放 入 周转 纸箱 ， 然 后 
存 和 仓库， 再 在 适当 的 时 候 运 到 各 类 家 电 的 装 
配 分 三 ， 仅 周转 纸箱 每 年 就 需要 30 万 元 ， 其 
中 还 不 包括 仓储 、 运 输 等 其 他 形式 的 浪费 。 

除了 存货 本 身 造成 的 直接 或 间接 浪费 ， 重 
要 的 是 存货 让 管理 者 有 了 安全 感 ， 从 而 放松 了 
对 生产 现场 ， 尤 其 是 设备 维护 保养 和 产品 质量 
体系 的 持续 改善 。 只 有 存货 下 降 到 一 定 水 平 ， 
设备 故障 、 精 度 劣化 、 操 作 与 维修 不 规范 及 工 
艺 参数 控制 、 不 良品 的 缺陷 才 会 浮 出 水 面 ， 才 
会 引起 管理 者 的 重视 。 和 否则 ， 管 理 者 就 认为 ， 
一 切 危机 可 以 由 存货 来 解决 。 

(3) 不 合格 品 重修 的 浪费 不 合格 品 ， 
如 果 无 重修 的 价值 ， 则 经 常 被 丢掉 ， 这 种 浪费 
是 明显 的 。 如 果 有 重修 价值 ， 又 要 付出 重修 的 
工时 , 虽 可 挽回 部 分 损失 , 但 浪费 仍 不 可 
避免 

在 高 速 、 自 动 化 运行 系统 中 ， 不 合格 品 主 
要 是 因为 机 器 、 设 备 的 突 发 故障 或 精度 的 劣 
化 。 有 时 不 合格 品 反 过 来 又 会 伤害 昂贵 的 机 
器 ,产生 连续 的 故障 。 

(4) 动作 的 浪费 所 谓 动作 的 浪费 ， 即 
旨 无 附加 值 的 动作 。 在 员工 实施 设备 点 检 时 ， 
不 合理 地 点 检 路 线 设计 ， 既 浪费 时 间 ， 又 无 谓 
地 消耗 员工 体力 。 员 工 对 设备 清扫 、 保 养 、 润 
滑 均 应 从 动作 的 简化 方面 ， 减 少 不 产 生 附加 值 
的 浪费 。 设 备 现场 的 操作 工 从 发 现 故障 隐患 ， 
到 等 待 维修 工 来 处 理 完 ， 所 需要 的 时 间 至 少 是 
自己 处 理 时 间 的 四 倍 。 这 也 是 实施 全 员 参 与 生 
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产 维修 的 意义 所 在 。 

(5) 加 工 的 浪费 ”加工 的 浪费 主要 指 无 
意义 的 加 工 环节 ， 不 产生 附加 值 的 加 工 环 节 。 
例如 一 家 空调 生产 公司 ， 因 为 其 塑料 件 与 主机 
装配 部 分 位 于 不 同 的 车 间 生 产 ， 为 避免 塑料 在 
搬运 过 程 中 的 磷 碰 损坏 ， 先 要 将 塑料 件 用 薄膜 
包装 ， 装 入 周转 箱 ， 然 后 运 到 总 装 车 间 上 生产 
线 ， 在 上 线 之 前 要 打开 包装 箱 ， 从 塑料 薄膜 里 
取出 需要 的 塑料 件 。 无 论 是 塑料 件 的 包装 还 是 
拆 包 ， 都 属于 加 工 的 浪费 。 在 企业 里 ， 常 用 的 
工具 、 配 件 不 在 现场 ， 员 工 经 常 反复 到 库房 领 
取 ， 也 会 造成 时 间 上 的 浪费 。 

(6) 等 待 的 浪费 ”操作 者 双手 停滞 不 动 ， 
就 是 等 待 的 浪费 。 生 产 线 不 平衡 、 缺 料 、 设 备 
故障 、 维 修 时 工具 不 合适 、 电 源 不 匹配 、 等 待 
备件 、 生 产 线 的 停 水 停电 停 气 、 等 待 上 道 工 
序 、 等 待 质 量 检查 ……， 所 有 这 些 等 待 都 是 一 
种 浪费 。TnPM 的 规范 要 把 减少 和 避免 等 待 浪 
费 作 为 自己 的 目标 之 一 。 

(7) 搬运 的 浪费 搬运 的 浪费 是 显 而 易 
见 的 ， 因 为 它 不 产生 任何 附加 价值 ， 然 而 ， 它 
几乎 伴随 在 所 有 工厂 的 运营 活动 中 。 之 所 以 有 
那么 多 的 搬运 ， 是 因为 物流 的 分 离 ， 生 产 线 的 
分 离 或 离岛 作业 。 还 有 一 些 企 业 采 用 的 上 上 下 
下 起 起 伏 伏 的 输送 带 。 这 些 输送 带 增 加 了 搬运 
的 浪费 ， 消 耗 能 源 、 大 量 轴承 和 润滑 油 ， 磨 损 
了 设备 。 不 少 输送 带 还 不 断 地 空转 。 更 换 设备 
上 的 工装 、 模 具 、 刀 具 、 夹 具 ， 由 于 缺乏 优化 
的 定 置 和 规范 化 的 程序 ， 浪 费 了 大 量 时 间 ， 也 
不 断 地 产生 着 浪费 。 更 换 同一 件 模 具 ， 有 的 企 
业 从 模具 搬运 到 生产 现场 ， 到 安装 、 对 中 、 调 
整 、 紧 固 需 要 两 天 时 间 ， 在 另外 一 家 企业 因为 
模具 就 在 现场 ， 加 上 设计 了 辅助 的 安装 、 对 
中 、 调 整 工具 ， 仅 需要 两 个 小 时 就 完成 ， 这 就 
是 差异 。 

(8 ) 时 间 的 浪费 ”时间 的 浪费 无 所 不 在 。 
除了 等 待 的 浪费 , 还 有 生产 线 上 设备 的 空转 、 
频繁 的 短暂 停机 。 在 企业 里 ， 也 许 低 效率 会 议 
所 造成 的 浪费 更 突出 。 某 家 著名 公司 的 部 门 经 
理 告诉 笔者 ， 他 工资 的 80% 是 开会 挣 得 的 。 
有 人 常常 接 到 同一 时 刻 召 开 的 三 个 会 议 的 通 



















































































































































































知 ， 一 个 工厂 的 副 厂 长 告诉 笔者 ， 他 最 多 一 天 
接 到 7 个 会 议 通 知 。 可 见 会 议 已 成 为 企业 时 间 
浪费 之 首 。 难怪 不 少 企业 提出 “会 议 时 间 减 
半 ” 的 口号 。 可 见 ， 从 会 议 中 挖掘 时 间 浪 费 
鼎 有 潜力 。 

对 于 生产 设备 现场 而 言 ， 
下 内 容 : 

1) 第 一 类 浪费 是 “开关 ”方面 的 浪 
Bt, MAKE ASE, MaMa, AH 
开动 , 冷气 、 热 风 、 风 扇 仍 开启 等 方面 的 
能 源 浪 费 。 

2) 第 二 类 是 “ 漏 ?， 包 括 漏水 、 漏 油 、 
漏电 、 漏 蒸汽 、 漏 介质 和 漏 气 ， 油 箱 滴漏 既是 
能 源 又 是 材料 的 浪费 。 

3) 第 三 类 浪费 是 材料 的 浪费 ,包括 产品 
原料 ， 还 有 加 工 用 的 辅助 材料 一 一 包装 材料 、 
搬运 材料 、 催 化 材料 、 还 原材料 等 。 

4) 第 四 类 的 浪费 是 无 用 劳动 、 无 效 工 
序 、 无 效 活动 方面 的 浪费 。 如 工序 设计 不 合 
理 、 无 用 动作 过 多 ， 甚 至 工序 安排 出 现 不 平 
衡 ， 中 间 停 工 待 料 、 待 机 、 待 工艺 切换 、 待 指 
令 、 待 检 维 修 人 员 时 间 过 长 。 无 效 活动 还 包括 
无 效 的 会 议 、 无 效 的 表格 和 报告 等 ， 此 类 浪费 
往往 会 渗透 到 工作 的 各 个 领域 。 时 间 、 人 工 的 
浪费 可 节约 的 空间 十 分 广阔 。 

5. 缺陷 源 

OH 活动 还 可 能 发 现 产 品 缺 陷 源 ， 即 影响 
产品 质量 的 生产 或 加 工 环节 。 表 现形 式 为 : 

1 ) 精度 劣化 引起 的 质量 缺陷 : 设备 精度 
劣化 但 还 未 彻底 丧失 ， 引 起 产品 持续 不 良 或 者 
断 续 不 良 ， 需 要 返修 或 者 造成 报废 。 

2) 工艺 切换 、 工 装 夹 具 、 工 /模具 切换 、 
加 工 工艺 与 参数 调整 不 当 引 起 的 质量 缺陷 。 

3) 误 操 作 、 误 动作 引起 的 质量 缺陷 。 

4) 设备 故障 过 程 中 引起 的 质量 缺陷 : 如 
化 学 反应 中 间 的 设备 故障 、 加 工 过 程 的 突然 停 
机 、 设 备 零件 的 脱落 引起 的 加 工 不 良 等 。 

5 ) 原材料 缺陷 引起 的 缺陷 : 如 原材料 不 
符合 标准 、 不 均匀 ， 有 变形 、 变 质 现象 等 。 








我 们 主要 关注 以 
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6. 危险 源 

危险 源 即 潜 在 的 事故 发 生源 。 主 要 包括 : 

(1) 生产 现场 环境 危险 源 ”如 厂房 设备 
布局 、 走 火 通道 设计 、 电 气 线路 分 布设 计 、 上 
下 楼 梯 结构 、 生 产 热源 通道 及 出 口 、 产 品 运 输 
传输 设计 、 天 车 安全 系统 、 电 梯 安 全 系统 、 锅 
炉 安 全 系统 、 水 道 设计 等 不 合理 造成 的 危险 
隐患 。 

(2) 设备 运行 危险 源 包括 设备 传动 链 
条 、 传 动 带 、 齿 轮 的 外 部 保护 不 当 ; 加 工 中 产 
品 可 能 出 现 的 飞 出 、 飞 溅 、 错 位 ; 加 工 设备 中 
工具 、 辅 具 、 模 具 、 夹 具 的 松动 飞 出 、 错 位 造 
成 伤害 ; 设备 泄漏 引起 的 有 毒气 体 溢出 ; 强烈 
的 设备 的 噪声 、 光 辐射 、 核 辐射 ; 设备 的 负 
压 、 冲 击 ; 设备 的 高 温度 、 高 压力 、 高 电位 、 
高 电磁 泄漏 造成 的 伤害 等 。 

(3) 人 为 操作 危险 源 ”由 于 人 运用 工具 
或 者 设备 操作 不 当 ， 如 碰撞 、 打 击 、 掉 落 、 刺 
出 造成 的 操作 者 本 人 或 他 人 的 人 喘 伤 害 。 

总 之 ,一切 可 能 引起 人 身 伤害 、 环 境 破 坏 
及 企业 财产 损失 的 隐患 均 属于 危险 源 。 和 危险 隐 
患 并 不 一 定 是 即时 发 生 的 危险 ,发 生 的 概率 也 
许 不 一 定 很 大 , 但 事件 发 生 的 后 果 往 往 是 严 
重 的 。 

























































































2.2.2 清除 6H 的 管理 目标 





OH 管理 的 目的 是 使 企业 持续 、 深 入 开展 
现场 改善 活动 ， 通 过 规范 OH 查找 、 整 治 、 管 
理工 作 , 使 现场 管理 更 扎实 、 精 细 ， 从 而 提 
企业 生产 、 品 质 、 安 全 、 士 气 等 各 方面 的 
指标 。 


2.3 6H 管理 的 工作 流程 


寻找 6H 的 管理 流程 也 是 一 个 PDCA 的 管 
理 闭 环 ， 如 图 4.2-1 所 示 。 

为 了 简化 管理 ， 可 以 把 制度 流程 管理 表格 
分 为 两 张 ， 一 张 为 6H 问题 发 现 立 项 批准 表 ， 
另 一 张 为 6H 问题 解决 评价 表 ， 分 别 见 表 4. 2- 
2 和 表 4.2-3。 
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提案 人 (人 员 ) 发 现 6H 或 改善 点 
自己 能 解决 /改善 一 一 自己 改善 


班组 长 : 
1. 协助 、 指 导 填 写 人 填 好 6H 
及 改善 表 








员工 填 《 6H 改 善 表 》 交 给 班组 组 长 2. 班组 长 表明 意见 
3 收集 上 交 给 单位 联络 员 


车 间 联 络 员 : 
1.《6H 改善 表 统 计 表 》; 2. 根据 类 别提 交 分 管 领导 


不 采纳 车 间 的 联络 员 : 
i 1. 负责 统 ; 下 组 6H 
反馈 审核 车 间 审 核 oes 及 
采纳 2. 评价 改善 效果 (车 间 自 己 改 善 的 ) 


3. 在 看 板 上 公布 /展示 














4. 跟 进 实施 全 过 程 
5. 月 底 进 行 评比 统计 
6. 车 间 内 部 源 励 员 工 


实施 改善 
1. 班组 能 解决 /改善 一 一 班组 解决 
2. 车 间 能 解决 /改善 一 一 车 间 解 决 
3. 车 间 不 能 解决 一 一 公司 归口 管理 单位 (设备 部 、 
技术 部 、 生 产 部 等 ) 解 决 





评价 实施 效果 
1 车 间 内 自己 解决 的 车 间 内 部 评价 
2. 路 部 门 或 立项 解决 的 ， 质 量 部 或 设备 部 组 织 人 
员 评价 


激励 
以 精神 激励 主 ， 物 质 激励 为 辅 


车 间 联 络 员 : 每 月 按时 上 报 ToPM 项 目 组 


公司 TnPM 项 目 组 总 结 反馈 
1. 汇总 统计 、 公 布 于 视 板 、 内 部 网 络 及 内 部 刊物 








2. 举办 查找 6H 成 果 展 示 、 交 流 、 分 享 .学习 


3. 视 需 评选 及 激励 6H 查 找 /解决 能 手 、 车 间 及 班组 
最 佳 组 织 者 








图 4.2-1 寻找 6H 的 管理 流程 
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表 4.2-2 6H 问题 发 现 立 项 批准 表 


6H 问题 发 现 人 (WHO): 6H 问题 分 类 





发 现 6H 问题 简单 描述 : .污染源 
. 清扫 困难 源 
. 疏 障 源 








. 浪费 源 
. 缺陷 源 





发 现 报告 时 间 (WHEN): 年 月 
地 点 /位 置 (WHERE): 


™mOQ8 > 
OOO OOO 





编号 : 
编号 方法 : 编号 为 8 位 ， 日 期 6 位 。 
部 门 码 + 六 源 分 类 字母 + 年 + 月 + 日 


6 了 问题 的 可 解决 性 分 析 
(HOW); 








6H 问题 原因 初步 分 析 (WHY): 





自主 解决 作 
立项 解决 O 
无 法 解决 O (BE 





























ee aes 上 级 主管 对 后 勤 保障 的 支持 请 求 
意见 : 

-一 十 一 

时 间 : 

后 惑 保障 主管 领导 承诺 赤 见 : 





问题 解决 的 后 勤 支持 保障 条 件 : 


时 间 : 年 月 





iE: 

上 级 主管 立项 审批 意见 : ee pecan 

2) 时 间 必 须 如 实 填写 。 

3) 黑 框 以 内 由 6H 发 现 人 填写 。 

4) QA 6H 发 现 部 门 领导 , 为 支持 部 
门 领导 。 
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表 4.2-3 6H 问题 解决 评价 表 


GH 问题 发 现 人 (WHO): 


OH 问题 解决 项 目 团队 成 员 : 





6H 编号 : 








立项 时 间 (WHEN): 


地 点 /位 置 (WHERE): 


6H 问题 详细 内 容 (WHAT): 


项 目 组 长 : 





6H 问题 解决 过 程 (HOW) : 





6H 问题 原因 详细 分 析 (WHY): 


6H 问题 的 解决 评价 (RESULT) : 
非常 彻底 必 比较 彻底 仿 


评价 小 组 : 负责 人 : 





项 目 完 成 时 间 : 





基本 解决  } 


尚未 解决 ”人 


时 间 : 





评价 小 组 对 后 勤 保障 的 支持 评价 : 


非常 配合 比较 配合 © 


一 般配 合 © 





上 级 主管 源 励 建议 : 


通报 表扬 © 通报 鼓励 必 


时 间 : 年 月 





2.4 6H 管理 的 制度 规范 编制 
进 


在 整个 6H 活动 推进 的 过 程 中 ， 需 建立 一 
些 书 面 化 的 文件 。 这 些 文件 主要 是 OH 方面 的 
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备注 : 

1) 时 间 必 须 如 实 填写 。 

2) 黑 框 以 内 由 6H 课 题 组 填写 。 

3) 黑 框 以 外 分 别 由 6H 项 目 评价 小 组 、 上 级 
主管 和 人 力 资源 部 门 填写 。 








管理 制度 和 规范 ， 各 组 织 可 依 需 要 建立 。 
1) 6H 的 组 织 职责 。 
2) 6H 的 推进 计划 。 


3) 6H 的 管理 要 求 、 流 程 、 规 范 : 对 于 
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6H 活动 推进 中 的 各 表单 及 流程 应 该 用 标准 的 ”如 何 执行 6S 评审 。 
制度 来 推进 ， 用 什么 表格 、 什 么 人 负责 评审 及 6) OH 激励 办 法 : 明确 激励 措施 ， 激 励 
EAs ages 6H 执行 优秀 的 单位 及 个 人 。 

4) OH 活动 程序 : 主要 是 阐述 6H 活动 间 
Hig © great ie 程序 主要 包 
括 : 目的、 范围、 职责、 作业 程序 、 使 用 表单 企业 的 所 有 员工 都 应 该 参与 到 6H 改善 活 
( 5 Iso 的 程 央 六 件 相公。 本 程序 主要 描述 动 当中 来 ， 从 每 个 人 负责 的 岗位 、 区 域 和 设备 
策划 、 执 行 、 评 审 、 结 果 总 结 及 检讨 改善 这 几 ”进行 查找 ， 提 出 源头 问题 并 推进 改善 。 

个 环节 如 何 运 作 。 具体 的 6H 查找 的 内 容 可 以 用 指引 表 的 形 

5) 6H 评审 作业 指导 : 指导 6H 评审 人 员 式 实 施 ， 具体 请 参考 表 4.2-4 ~ 表 4.2-9。 

表 4.2-4 污染 源 查找 指引 


ee 指 源 自信 、 空 气 、 物 料 、 水 等 的 灰 汪 、 油 污 、 上 废料、 加 工 材 料 悄 、 有 害 气体 、 有 害 液体 、 电 磁 辐 射 、 光 辐 


Mp ps 


采 户 SP 





























2.5.1 6H 管理 的 查找 指引 



































HK 





























查找 项 目 








im 
He 


a: 加 工 碎 履 
fe: 废料 
: 料 头 
Re: 废水 
: 废渣 
报废 的 化 学 介质 





tt 
Re 





tt 
Hi 








Tt 
He 





tt 
He 





人 
He 





mH 
er 
FFs 








tt 
He 























Co} 
He 














或 接触 化 学 品 ， 未 配备 或 正确 使 用 防护 





























mT 
er 
FFs 




















He | EE 
Hi 





9: 空气 漂浮 物 
9: 水 中 漂浮 物 
9: 水 中 悬浮 颗粒 


J: 生物 污染 





























液体 、 气 体 等 
定期 清洗 空调 过 滤 网 

手 天 没 开 窗 换 气 

. 电脑 静电 、 显 示 屏 辐射 

. 复印 机 排出 的 臭氧 及 废气 

. 饮水 机 没 定期 清洗 消毒 ， 夏 季 : 1 次 /3 月 ,冬季 : 1 次 /半年 

. 办 公 室 内 装修 材料 、 装 潢 材料 逐渐 散发 出 包括 卤化 烃 化 合 物 、 芳 香 么 化 合 物 、 醛 、 酮 类 及 酯 类 
化 合 物 等 有 害 挥发 性 气体 

. 烧 坏 的 交 光 灯 管 会 散发 多 氯 联 二 茶 
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表 4.2-5 清扫 困难 源 查找 指引 
清扫 困难 源 : 指 难 以 清扫 的 部 位 
查找 项 目 








难于 清扫 的 设备 空隙 

设备 内 部 难以 使 用 清扫 工具 的 
连续 污染 ， 无 法 随时 清扫 
清扫 的 劳动 强度 太 大 

念 部 位 : 高 压 


念 部 位 : 高温 















































Es 
Ey 





Es 
=x 


ve: 高 水 压 

ve: 高 电压 

es 高 放射 

部 位 : 高 速 转 

部 位 : 高 静电 

润滑 或 液压 系统 的 换 油 清洗 ， 如 : 管 路 、 油 箱 等 
室外 的 大 型 装置 





eS 
By 





Es 
Be 





ES 
Ty 








Es! 
ax 




















. FREER Bit LAIR 2 —— USB 吸尘器 清洁 键盘 灰尘 
. 机 箱 里 的 灰尘 
. 茶杯 里 的 茶 渍 


手 间 的 异味 、 














表 4.2-6 故障 源 查找 指引 
故障 源 : 指 造 成 故障 的 潜在 
查找 项 目 




















设备 结构 不 合理 
设备 强度 指标 不 合理 

设备 材料 选用 不 当 

设备 加 工 精度 不 足 或 设备 精度 劣化 
设备 热处理 质量 问题 

设备 安装 质量 问题 
设备 材料 缺陷 ， 夹 渣 
设备 材料 缺陷 : 微 裂纹 

员工 易 误 操作 

工 参数 调整 失误 

超 设备 设计 能 力 (负荷 ) 使 用 导致 故障 
设备 缺乏 清扫 ， 导 致 故障 

设备 缺乏 点 检 ， 导 致 故障 
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故障 源 : 指 造 成 故障 的 潜在 
查找 项 目 














设备 缺乏 保养 ， 导 致 故障 
未 按 润滑 五 定 加 脂 给 油 ， 导 致 故 障 
设备 换 油 不 当 ， 导 致 故障 
设备 润滑 选 油 不 当 ， 导 致 故障 
设备 紧 固 不 当 ， 导 致 故障 
设备 维修 不 当 ， 导 臻 故障 
设备 自然 劣化 ， 导 致 故障 



































脑 被 病毒 侵入 
4 脑 配 置 太 低 ， 运 行 速度 太 慢 ， 影响 工作 效率 等 
击 导致 电源 或 网 络 故障 


























表 4.2-7 浪费 源 查找 指引 
浪费 源 : 指 任何 不 产生 附加 价值 的 事 或 物 
查找 项 目 














现场 制造 过 多 的 浪费 

仓库 存货 的 浪费 ( 从 呆 库 存 统计 报表 可 查 )， 在 生产 或 销售 计划 期 内 不 能 使 月 
不 合格 品 返 工 、 返 修 的 浪费 

动作 的 浪费 

点 检 路 线 不 合理 导致 的 浪费 

点 检 计 划 / 频 次 不 合理 导致 的 浪费 

原材料 成 本 的 浪费 ， 如 : 供应 商 、 价 格 、 尺 寸 、 供 料 批量 ， 有 无 蔡 代 品 /新 材料 等 
加 工 的 浪费 ， 如 : 加 工 工艺 不 合理 
办 模具 设计 不 合理 ， 导 臻 材料 的 浪费 
产品 设计 不 合理 导致 的 浪费 

计 变 更 导致 物料 的 浪费 
等 待 的 浪费 : 操作 者 双手 停滞 不 动 的 浪费 ， 如 : 守 在 自动 化 设备 旁边 呆 着 
等 待 的 浪费 : 流水 线 不 平衡 的 浪费 

寺 的 浪费 : 等 待 工艺 切换 的 浪费 

寺 的 浪费 : 等 待 备件 的 浪费 

E 产 线 停 水 的 浪费 

享 电 的 浪费 

气 / 汽 的 浪费 

的 浪费 
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浪费 源 : 指 任何 不 产生 附加 价值 的 事 或 物 
查找 项 目 














: 频繁 的 短暂 停机 

: 低 效率 的 会 议 

: 不 合理 的 审批 流程 

: 无 效 的 表格 

开关 的 : 人 走 灯 还 亮 ， 或 白天 不 当 开 的 灯 

开关 的 : 下 班 还 开 空调 等 电气 设备 的 浪费 

燃气 涡轮 机 或 发 电机 余热 的 浪费 ， 可 考虑 “热电 联 产 系统 ”改善 

电动 机 容量 配置 不 当 导 致电 的 浪费 

隔 热 材 不 当 导 致 能 量 的 浪费 

设备 转动 不 平稳 、 电 机 散热 不 畅 等 导致 能 量 的 浪费 

表单 联 数 不 合理 造成 的 浪费 

纸张 的 浪费 

物料 箱 使 用 不 当 导 致 的 浪费 

过 程控 制 ( 人 、 机 、 料 、 法 、 环 ) 不 当 导 致 的 浪费 

因 员 工 培训 不 足 导致 失 误 所 造成 的 浪费 

需要 的 人 员 不 足 

创意 的 浪费 ( 未 得 到 采纳 或 执行 

不 合理 使 用 设备 的 浪费 : 小 工作 使 用 大 机 械 ， 普 通 设备 可 加 工 的 使 用 精密 设备 加 工 

可 修理 的 机 器 却 报废 

的 机 器 仍 加 以 修理 ， 如 : 经 常 修理 的 费用 已 经 够 买 新 机 器 了 

调度 数 调 得 过 低 

的 表单 联 

的 审批 程序 

流动 大 导致 频繁 招工 、 岗 前 培训 、 填 表 办 证 等 

的 长 明灯 、 晚 上 未 关闭 饮水 机 、 空 调 等 电器 。 

的 浪费 ( 如 : 复印 机 旁 大 量 产销 协调 会 复印 的 资料 ) 

补贴 费 不 合理 的 浪费 

的 浪费 

. 人 员工 作 分 配 不 合理 的 浪费 

0. 多 媒体 室 的 浪费 ( 没 充 分 利用 ) 

. 网 络 资源 的 浪费 ， 如 : ERP 用 户 、Internet 不 合理 利用 等 

12. 多 技能 职员 的 浪费 ， 如 : 擅长 美术 、 音 乐 、 摄 影 、 体 育 、 写 作 、 摄 影 等 职员 没有 发 挥 技 能 
. 不 必要 的 会 议 及 低 效率 会 议 的 浪费 














时 | 间 自 
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表 4.2-8 缺陷 源 查找 指引 
缺陷 源 : 指 造成 产品 质量 异常 、 不 合格 的 
查找 项 目 











设备 精度 劣化 导致 产品 不 合格 
工艺 切换 导致 产品 不 合格 
工装 夹具 导致 产品 不 合格 
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缺陷 源 : 指 造成 产品 质量 异常 、 不 合格 的 








查找 项 目 











模具 劣化 导致 产品 不 合格 














模具 调整 导致 产品 不 合格 





原材料 不 良 导致 产品 不 合格 








参数 调整 不 当 导致 产品 不 合格 ， 如 : 温度、 速度、 压力、 时间、 成分、 流量 等 











员工 误 操作 导致 产品 不 合格 














( 因 停 水 电气 油 ) 突然 停机 导致 产品 不 合格 

















进 料 不 良 导致 产品 不 合格 











加 工 过 程 导致 产品 不 合格 





存储 环境 温度 、 湿 度 、 光 照 等 问题 








产品 工序 间 移 转 ， 搬 运 或 装 箱 的 方式 有 问题 





混合 污染 导致 不 合格 








交叉 污染 导致 不 合格 





对 供应 商 的 现场 评估 不 足 





对 供应 商 的 技术 交底 ( 质量 要 求 ) 不 明确 








货运 厂商 的 选 定 过 失 














未 使 用 作业 标准 











产品 标准 存在 问题 ( 如 配合 公差 等 ) 








作业 环境 问题 





仪表 问题 








计 变更 控制 不 当 


Re 














ail 


ay 强 
== 


见 的 是 “工作 失误 ”， 如 : 


. 录入 数据 错误 

计算 错误 

文字 错误 

. 复印 份 数 错误 

文件 、 图 样 ( 变更 ) 收发 失误 
数据 超过 规定 时 限 


wm 








表 4.2-9 危险 源 查找 指引 
危险 源 ， 指 潜在 的 事故 发 











查找 项 目 








厂房 、 设 备 布局 不 当 





消防 通道 设计 不 当 





无 消防 栓 或 配置 不 当 ( 或 配件 不 齐备 ) 








灭火 器 配置 不 当 ( 类 型 、 数 量 、 间 距 、 高 度 ) 














无 应 急 灯 或 配置 不 当 ( 或 失效 ) 
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危险 源 : 指 潜在 的 事故 发 生 ; 
查找 项 目 














无 火警 报警 系统 或 不 当 ( 自动 或 手动 的 ) 
消防 水 池 无 水 
消防 水 压力 不 足 
电气 线路 分 布设 计 不 当 
上 下 楼 梯 结 构 不 合理 
生产 热源 通道 及 出 口 不 合理 
产品 运输 传输 设计 不 合理 
天 车 安全 系统 不 合理 
电梯 安全 系统 不 合理 
锅炉 安全 系统 不 合理 
水 道 设计 不 合理 
存在 危险 性 设备 ， 未 安装 防护 装置 ， 如 : 冲床 、 裁 床 、 剪 床 等 无 防护 装置 ， 转 动 部 位 〈 链条 /齿轮 /传动 
带 ) 无 防护 网 / 栏 / 盖 
工 产 品 中 可 能 出 现 : 飞 出 、 飞 溅 、 错 位 
不当 的 易 燃 溶剂 清洗 设备 或 产品 
废弃 的 易 燃 液体 放置 或 处 置 不 当 
仓库 未 使 用 防爆 娄 
在 易 燃 易 爆 的 场所 ， 未 使 用 符合 安全 要 求 的 防爆 电器 设备 
设备 泄漏 有 害 物 质 或 易 燃 易 爆 物质 ( 液体 、 气 体 、 粉 尘 、 藻 汽 等 ) 
设备 /装置 的 高 温度 、 高 压力 、 高 电位 、 高 电磁 泄漏 
设备 未 使 用 漏电 保护 装置 
设备 未 按 要 求 接地 接 零 或 接地 电阻 不 符合 要 求 
电脑 系统 或 网 络 无 防 雷 装置 
油库 重地 ， 存 在 违章 行为 
( 易 燃 易 爆 等 危险 区 域 ) 现场 施工 缺乏 监管 
(观察 ) 员工 的 行为 存在 安全 隐患 
应 加 护栏 的 未 加 护栏 
地 面 存在 凹陷 ， 或 有 易 使 人 跌 到 的 凸 起 物 
( 建筑 ) 设施 存在 微 裂纹 






























































































































































































































































ee 1. 主 次 图 法 
2 的 主 次 图 分 析 又 称 为 帕 累 托 分 析 ， 是 一 种 利 
6H 的 分 析 工 具有 很 多 ,这些 分 析 工 具 ”用 经 验 判断 分 析 问 题 的 方法 。 将 平时 的 设备 故 
可 以 解决 故障 诊断 、 质 量 缺 陷 、 浪 费 问 障 频 次 或 者 停机 时 间 记 录 下 来 ， 统 计 绘 出 设备 
题 ， 也 可 以 解决 安全 问题 。 下 面 介 绍 几 种 的 故障 主 次 图 ( PARETO 图 )。 绘 制 主 次 图 
通用 的 分 析 工 具 供 6H 问题 项 目 小 组 成 员 时 ,首先 按照 故障 频次 大 小 ( 或 停机 小 时 多 
参考 。 少 ) 从 左 到 右 排序 ， 然 后 分 别 将 故障 频次 的 
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百分比 (或 停机 小 时 ) 累加 起 来 措 点 ， 再 把 
这 些 点 用 曲线 连接 起 来 就 形成 了 全 图 。 网 4. 2- 
2 所 示 为 一 台 加 工 机 床 的 故障 主 次 图 。 从 图 中 
可 以 看 出 ， 变 速 故 障 的 频次 为 48.5% ， 而 变 
速 与 主轴 故障 频次 之 和 为 77.3% ， 变 速 加 主 
轴 加 汐 板 故障 频次 之 和 为 86. 4% ……… 人 们 自 
然 会 问 : 这 样 的 图 有 什么 意义 呢 ? 按照 意大利 
科学 家 帕 累 托 的 80/20 分 布 理 论 ， 设备 20% 
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HEE, PA NHC BRS EE DER TAL BAA, A Ge 
个 主要 原因 的 原因 称 为 大 骨 ， 依次 还 有 中 骨 、 
小 骨 、 细 上 骨 …… 图 4.2-3 所 示 为 典型 的 故障 鱼 
骨 图 。 

设备 诊断 与 维修 工作 者 将 平时 维修 诊断 的 
经 验 以 鱼 骨 的 形式 记录 下 来 ， 过 一 段 时 间 需 要 
对 鱼 骨 图 进行 整理 ， 凡 是 经 常 出 现 的 故障 原因 
CK) 就 移 到 鱼 头 位置 ， 较 少 发 生 的 原因 就 
































的 故障 模式 决定 了 80% 的 故障 停机 时 间 。 就 
像 人 生病 一 样 ， 虽 然 人 可 以 得 各 种 病 ， 但 每 一 
个 人 都 有 主要 的 身体 弱点 ，20% 的 疾病 决定 了 
80% 的 病假 时 间 。 这 就 告诉 诊断 工作 者 ， 永 远 
要 抓 住 最 有 倾向 性 的 前 20% 故障 模式 ， 因 为 
它们 决定 了 设备 的 主要 故障 停机 。 设 备 一 旦 出 
现 故障 ， 首 先 要 想到 故障 频次 最 高 的 一 两 种 故 
障 模式 ， 然 后 再 寻找 次 要 的 模式 ， 这 是 比较 有 
效 的 诊断 方法 。 









































图 4.2-2 加 工 机 床 的 故障 主 次 图 








2. 特征 一 一 因素 ( 鱼 骨 分 析 、 鱼 骨 图 、 
人 鱼刺 图 ) 法 

鱼 骨 分 析 又 称 为 鱼 骨 图 、 鱼 刺 图 ， 就 是 把 
故障 原因 按照 发 生 的 因果 层次 关系 用 线条 连接 




































































大 肯 大 骨 中肯 





中 骨 \ lt 
r 小 骨 小 骨 


向 鱼 尾 靠 近 。 设 备 出 现 故障 ， 首 先 按照 鱼 骨 图 
从 鱼 头 处 逐渐 向 鱼 尾 处 检查 验证 ， 检 查 出 大 
骨 ， 再 依次 寻找 中 骨 、 小 骨 、 细 骨 ， 直 到 找到 
故障 的 根源 ， 可 以 排除 为 止 。 
图 4. 2-4 所 示 为 利用 鱼 骨 图 分 析 设 备 综合 
效率 (OEE ) 低下 的 问题 。 
图 4.2-5 所 示 为 故障 停机 时 间 长 的 鱼 骨 分 
析 图 。 
3. 失效 模式 影响 和 危害 性 分 析 ( FMEA ) 
失效 模式 影响 和 危害 性 分 析 ( FMEA ) 是 
失效 模式 分 析 、 失 效 影响 分 析 和 失效 危害 性 分 
析 三 种 分 析 方 法 组 合 的 总 称 。 失 效 模式 是 失效 
的 表现 形式 和 状态 ， 如 电路 短路 、 机 械 性 断 
裂 、 磨 损 等 。 失 效 影响 则 是 指 某 种 失效 模式 对 
所 关联 的 子 系统 或 整个 系统 功能 的 影响 。 失 效 
危害 性 则 是 指 失效 后 果 的 危害 程度 ， 通 常用 危 
害 性 进行 定量 分 析 。 
这 种 分 析 过 程 通常 有 以 下 程序 : 
C1) 划分 “功能 块 ” 对 所 分 析 系 统 自 上 
而 下 按照 功能 划分 出 “功能 块 "。 分 解 到 最 基 



















































































本 的 构件 、 零 件 。 具 体 分 解 到 哪 一 水 平 ， 可 根 
据 分 析 目 标 确定 ， 然 后 绘 出 功能 逻辑 框图 ， 如 





图 4. 2-6 所 示 。 








图 4.2-3 典型 的 故障 鱼 骨 图 
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工具 错位 
空气 压力 不 足 

冷却 液 漏 掉 
中 间 小 故障 






过 度 振动 





误 循环 








更 换 损 坏 工具 _/ 进 给 速度 设置 错误 
再 编程 














润滑 失误 





设备 赵 负 荷 运行 





空转 与 短暂 停机 





图 4.2-4 利用 鱼 骨 图 分 析 设备 综合 效率 ( OEE ) 低下 的 问题 


操作 保养 问题 ”生产 计划 安排 不 当 

















设备 带 病 作 业 







工件 松动 









程序 设置 错误 





第 一 件 返 修 
(设备 预 热 ) 









设备 先天 不 足 
设备 设计 缺陷 








设备 制造 不 展 











腐蚀 性 气体 环境 


















风沙 污染 /对 

















外 部 环境 问题 


损坏 性 





维修 


备件 问题 








图 4.2-5 故障 停机 时 间 长 的 鱼 骨 分 析 图 


一 一 系统 


一 一 子 系统 








图 4.2-6 


功能 逻辑 框图 





(2) 在 调查 的 基础 上 ， 找 出 各 功能 块 的 
失效 模式 和 影响 例如 某 型 号 燃气 轮机 排 气 系 
统 的 排 气 通道 完全 堵塞 ， 其 故障 模式 可 能 是 消 
声 器 破碎 ， 而 其 影响 则 是 “引起 透 平 机 剧烈 
喘 振 ， 排 气温 度 过 高 时 ， 机 器 停止 运行 ， 如 果 
更 换 消 声 需 需要 停机 4 星期 ”。 

(3 ) 分 析 失 效 原因 通过 必要 的 测试 和 
理化 分 析 ， 查 明 引 起 失效 的 原因 。 
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(4) 进行 失效 模式 危害 性 分 析 “按照 危 
害 性 程度 ， 失 效 分 成 四 个 级 别 ， 失 效 危 害 性 程 
度 等 级 的 评定 标准 见 表 4. 2-10。 

(5 ) 采取 措施 和 对 策 解决 问题 根据 因 
果 分 析 、 危 害 性 分 析 的 结论 ， 采取 预防 措施 、 
主动 改善 维修 、 重 新 设计 、 提 高 零 部 件 配 置 标 
准 和 可 靠 性 指标 或 者 增加 防护 、 监 控 装 置 等 解 
决 方案 。 

(6) 填写 失效 模式 影响 和 和 危害 性 分 析 
(FMEA) 表格 ”填写 失效 模式 影响 和 危害 性 
分 析 (FMEA ) 表格 ， 记 录 和 总 结 失 效 分 析 、 
处 理 过 程 、 经 验 ， 作 为 知识 资产 进行 有 效 管 
理 ， 以 便 今 后 利用 。 失 效 模式 影响 和 危害 性 分 
析 (FMEA ) 表格 格式 见 表 4.2-11。 

下 面 给 出 一 个 失效 模式 影响 和 危害 性 分 析 
(FMEA ) 示例 见 表 4. 2-12 所 示 。 
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表 4.2-10 失效 危害 性 程度 等 级 的 评定 标准 
失效 等 级 危害 程度 
系统 功能 丧失 ， 系 统 损 失重 大 ， 可 能 导致 伤亡 和 环境 破坏 
系统 功能 丧失 ， 系 统 损 失 较 大 ， 没 有 导致 伤亡 ， 但 对 环境 有 一 定 的 影响 

















系统 功能 下 降 ， 系 统 损失 较 小 ， 对 人 无 伤害 ， 对 环境 影响 较 小 
仅 需要 计划 外 维修 ， 影 响 维修 直接 费用 









































表 4.2-11 失效 模式 影响 和 危害 性 分 析 (FMEA) 表 
失效 模式 影响 和 危害 性 分 析 ( FMEA ) 
系统 填 表 人 日 期 
失效 影响 


功能 块 图 号 | 功能 描述 | 功能 故障 | 失效 模式 检测 方法 
对 本 站 对 全 系统 
























































表 4.2-12 失效 模式 影响 和 危害 性 分 析 ( FMEA ) 示例 
失效 模式 影响 和 危害 性 分 析 ( FMEA ) 

系统 燃气 轮机 排 气 系统 ” 填 表 人 日 期 
ee 1 ae 失效 失效 影响 和 Ce 
图 号 故障 模式 对 本 单元 对 全 系统 等 级 
引起 透 平 机 剧 
烈 跨 振 ， 排 气温 听 声 
消声器 失去 消 | 度 过 高 时 机 器 停 | 音 测 振 
声效 果 止 运行 。 如 果 动 红 外 

换 消 声 器 需要 停 | 测 温 
机 4 周 
取决 于 堵塞 物 
性 质 ， 排 气温 度 强化 检 
消声器 可 能 失 | 有 可 能 上 升 ， 但 查 、 紧 
去 部 分 消 声 效果 “| 不 会 引起 透 平 机 固 ， 防 dk 
停机 。 杂 物 可 能 零件 脱落 
损坏 透 平 机 部 件 





















































A 通 
道 完全 
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脱落 
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4. 分 级 假设 检验 方法 证 1，2… 一 结论 B。 
假设 检验 方法 是 将 问题 分 解 成 若干 阶段 ， 3) 阶段 C: 问题 C 一 假设 1，2，… 一 验 
在 不 同 阶段 都 提出 问题 ， 做 出 假设 ， 然 后 进行 ”证 1，2… 一 结论 C。 
验证 ， 得 到 这 个 阶段 的 结论 …… 直 到 最 终 找 出 直到 得 出 可 以 解决 问题 的 最 终结 论 。 
可 以 解决 问题 的 答案 为 止 。 其 逻辑 过 程 为 : 在 上 面 的 逻辑 验证 过 程 中 ,每 一 个 阶段 都 
1) 阶段 A: 问题 A 一 假设 1, 2, … 一 验 是 一 次 PM ( 见 7. PM 分 析 方 法 中 的 详细 解释 ) 
证 1，2… 一 结论 A。 分 析 过 程 ， 下 一 阶段 的 问题 往往 是 上 一 阶段 的 








2) 阶段 B: 问题 B 一 假设 1，2，… 一 验 结论 , 例如 “问题 B”, 一 般 是 “为 什么 会 出 
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现 结论 A?”， 然 后 再 假设 和 验证 。 直 人 至 最 后 找 。 5MPa， 机 带 无 法 正常 工作 。 大 小 有 泵 输出 的 油 














到 故障 原因 ， 提 出 处 理 意见 。 路 是 连通 的 ， 小 有 泵 正常 ,说 明 问 题 出 在 大 有 泵 
实例 : 注塑 机 小 有 泵 单独 工作 压力 可 达 上 ， 对 大 泵 进行 逐步 分 析 如 下 : 
10MPa， 而 大 、 小 和 泵 同时 工作 系统 压力 仅 有 1) 阶段 A: 见 表 4.2-13。 


表 4.2-13 阶段 A 问题 探究 
问题 A: 哪个 因素 引起 大 泵 压力 不 高 ? 











假设 验证 
溢 流 阀 损坏 经 检查 ， 溢 流 阀 无 异常 
大 泵 本 身 损坏 经 检查 ， 大 泵 无 异常 
dela ISA 问题 封 住 溢 流 阀 排 除 5A SUK, SARE IIES, FRIAT GS 10MPa， 假 设 成 立 
结论 A: PRI SA 问题 引起 大 泵 压力 不 高 



































2) 阶段 B: 见 表 4. 2-14。 
表 4.2-14 阶段 B 问题 探究 


问题 B: PMSA 有 什么 问题 ? 





假设 
密封 圈 失 效 经 检查 ， 密 封 圈 无 异常 
电磁 铁 D1 损坏 使 阀 蕊 不 到 位 内 六 角 扳手 将 阀 蕊 推 到 底 ， 压 力 仍 上 不 去 ,假设 不 成 立 
3 磁 闪 内 部 磨损 严重 ， 间 隙 大 ， 封 不 住 油 PISS FLA BRC, PB Aa, 
结论 B: Bem GAC AeA BA, PRT REEF ath, ELLIE IIA AE IE 8 DAL 































































































3) 阶段 C: 见 表 4. 2-15, 
表 4.2-15 阶段 C 问题 探究 
问题 C: 为 什么 换 向 阀 5A 磨损 严重 ? 
Bux 验证 


使 用 太 久 在 每 一 循环 中 ， 换 向 阀 5A 动作 3 次 ，5B 动作 1 IK, HSA 损坏 ,5B 正常 ,假设 成 立 












































液压 油 不 合 要 求 用 32 号 机 械 油 ， 长 期 不 换 ， 有 水 分 ， 污 染 严 重 ， 假 设 成 立 











$16 HY SA 问题 封 住 洪流 阀 排 除 5A aM], SERENADE, FRAT ATGS 10MPa， 假 设 成 立 
结论 C: 换 向 阀 换 向 次 数 过 多 ,液压 油污 染 严 重 ， 引 起 配合 表面 磨损 严重 













































































处 理 措施 : 来 的 树 形 结 构图 称 为 故障 树 或 者 事件 树 。 故 障 
Q 重新 配 换 向 闪 5A 配合 表面 ,使 之 达到 ” 树 与 色 骨 图 的 重要 区 别 ， 是 事件 之 间 要 区 分 其 
公差 范围 。 逻辑 关系 ， 最 常用 的 是 “与 ”和 “或 ”关系 。 
@ 换 油 并 清洗 油箱 。 “与 ”用 半圆 标记 表示 ， 即 下 层 事件 同时 发 
5. 故障 树 /事件 树 分 析 法 生 ， 才 导致 上 层 事件 发 生 ; “或 ”用 月 牙 形 标 











这 种 分 析 类 似 于 鱼 骨 分 析 ， 也 是 层 层 展开 记 表 示 ， 即 下 层 事件 之 一 发 生 ， 就 会 导致 上 层 
的 因果 分 析 框 架 。 不 希望 出 现 的 事件 ， 即 设备 。 事件 发 生 。 图 4.2-7 所 示 为 简单 故障 树 ， 当 部 
故障 或 者 问题 点 称 为 项 事件 ， 用 矩形 框框 起 ” 件 故 障 1 与 部 件 故障 2 同时 发 生 ， 才 引起 设备 
来 ， 中 间 出 现 的 事件 称 为 中 间 事 件 ， 也 用 和 矩形 ” 故障， 而 下 面 的 元 件 3 或 者 元 件 4， 其 中 之 一 
框框 起 来 ， 最 后 不 再 展开 讨论 的 事件 称 为 底 事 ” 失效， 就 造成 部 件 故障 2 的 发 生 。 
件 ， 用 圆圈 圈 起 来 。 这 样 按照 因果 关系 连接 起 
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下 面 给 出 一 个 手提 砂轮 机 故障 树 的 实例 ， 
手提 砂轮 机 由 电源 、 导 线 、 电 动机 、 熔 丝 、 开 
关 和 砂轮 等 元 右 件 构成 ， 其 结构 如 图 4.2-8 所 
示 。 现 在 发 现 砂 轮机 手 握 的 电动 机 部 分 发 热 溪 
手 ， 可 以 利用 砂轮 机 的 故障 树 进行 分 析 。 根 据 
经 验 得 到 的 故障 树 如 图 4. 2-9 所 示 。 






































熔 丝 











图 4.2-8 手提 砂轮 机 结构 














电动 机 内 
部 短路 









电动 机 润 
TARR, 
散热 差 







负荷 过 
大 ， 工 作 
时 间 过 长 


图 4.2-9 手提 砂轮 机 故障 树 


6. 故障 字典 法 

故障 字典 就 是 维修 人 员 将 故障 诊断 经 验 进 
行 条 理化 的 总 结 ， 以 表格 形式 反映 出 来 ， 便 于 
以 后 对 照 检查 。 也 有 一 些 设备 生产 厂 ， 为 了 方 
便 用 户 对 设备 进行 维修 、 维 护 ， 随 产品 附带 一 
套 自 检测 系统 或 者 故障 字典 表 ， 用 户 可 以 根据 
设备 显示 的 故障 编号 或 者 出 现 的 故障 现象 ， 查 
阅 故障 字典 ， 定 位 设备 故障 ,采取 措施 排除 故 


















































故障 现象 














障 ， 恢 复 设备 功能 。 无 论 设备 供应 商 是 否 提 供 
故障 字典 ， 主动、 有 意识 地 建立 设备 故障 字 
Uh, 无 疑 是 积累 设备 维修 诊断 经 验 ， 辅 助 诊断 
维修 的 有 用 工具 。 常 见 的 故障 字典 见 表 4. 2- 
16 和 表 4.2-17。 

对 于 通过 电子 模拟 量 或 者 数字 量 表 示 的 电 
子 、 电 气 系统 的 故障 现象 ， 还 可 以 建立 数字 化 
故障 字典 ， 见 表 4.2-18。 


















































故障 排除 方法 
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表 4.2-17 常见 故障 字典 实例 (二 ) 
设备 名 称 型 号 所 在 部 门 








损坏 元 件 

































































编写 人 时 间 
表 4.2-18 数字 化 故障 字典 
装置 名 称 型 号 所 在 部 门 
数字 量 
V1 V2 Al A2 Ol 
故障 名 
Fl 
F2 
F3 
编制 故障 字典 的 原则 是 : 以 通过 表征 的 不 同 加 以 区 分 的 。 
1 ) 将 最 经 常 发 生 的 故障 向 前 排 ， 较 少 发 3 ) 以 最 少 表 征 、 最 简单 描述 表达 不 同 的 
生 的 故障 向 后 移 。 故障 ， 故 障 字典 力求 简洁 有 效 。 








2) 根据 不 乱 、 不 漏 原则 ， 不同 的 故障 应 见 故 障 字典 应 用 实例 汽车 三 元 催化 器 故 
该 用 特有 的 表征 来 描述 ， 也 就 是 不 同 故障 是 可 障 字 典 见 表 4.2-19。 
表 4.2-19 汽车 三 元 催化 器 故障 字典 








ak 



































设备 名 称 ”汽车 三 元 催化 器 
故障 现象 原因 分 析 故障 预防 排除 方法 

















禁用 含 铅 汽油 ， 勿 长 时 间 急 速 运转 ， 点 火 时 间 
催化 发 热 ， 废气 中 CO、HC 含量 高 ， 氧 化 温度 | 勿 太 迟 ,使 燃烧 不 完全 的 大 量 HC HEA ACHES 不 
高 ， 超 过 850%C ， 内 涂 层 和 催化 剂 和 剥落 ， 载 体 碎 裂 | 要 长 时 间 拔 出 高 压 线 试 火 ， 和 否则 未 点 燃 的 可 燃 混 
合 气 进入 气 氏 ， 使 三 元 催化 器 温度 升 



































发 动机 过 热 





























长 期 工作 于 低温 状态 时 ， 三 元 催化 器 无 法 启动 ， 
发 动机 排出 的 碳 烟 附着 催化 器 表面 ， 使 载体 孔隙 











注意 汽车 保温 和 催化 器 局 部 预 热 ， 适 时 拆 下 催 
化 器 清理 积 痰 





























严重 堵塞 
催化 剂 对 硫 、 磷 、 锌 等 元 素 非 常 敏 感 ， 硫 和 铝 | 。 测量 气缸 压力 时 ， 应 拔 下 燃油 奈 的 中 控 接头 ， 
来 自 汽油 ， 磷 和 锌 来 自 润滑 油 ， 这 些 物质 及 生成 | 停止 喷 油 器 向 汽缸 内 喷 油 ， 进 而 污染 俱 化 器 的 俱 
物 附 着 催化 器 上 ， 降 低 催化 剂 活性 ai 











































































































7. PM 分 析 方 法 说 现象 背后 的 原因 可 以 归纳 为 “机 理 ”“ 材 
PM 分 析 是 透 过 现象 ， 分析 事 物 物理 本 质 。 料 ”“ 设 备 ”“ 人 力 ”“ 方 法 ”五 个 要 素 ， 这 
的 方法 。 所 谓 的 P， 是 phenomena, physical, 五 个 要 素 ， 也 有 有用“ 人、 机、 料 、 法 、 环 ” 
problem, preventive 四 个 英文 单词 的 字 头 ， 是 来 描述 的 。 

说 任何 故障 都 表现 出 某 种 “现象 ” ， 这 些 现 象 凡是 有 故障 ( 问题 ) 出 现 ， 连 续 问 5 个 
是 “物理 的 "， 它 导致 “问题 ”的 出 现 ， 而 这 ”为 什么 ， 如 果 认 真 回答 并 正确 地 回答 每 一 层次 
些 问题 是 “可 预防 的 ” 。 在 现象 背后 存在 着 五 的 问题 ， 总 会 找 出 满意 的 答案 。 不 少 企业 把 这 
个 M， 即 mechanism 、material 、machine 、man- 一 方法 称 为 五 个 WHY 的 程序 。 凡 是 问题 出 
power, method 这 五 个 英文 单词 的 字 头 ， 就 是 现 ， 一 定 要 填写 一 张 回 答 问 题 的 表单 ， 连 续 提 
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出 并 且 回 答 五 个 相关 的 问题 ， 对 出 现 的 现象 给 
予 合理 的 解释 ， 就 可 以 基本 解决 这 个 问题 ， 或 
者 至 少 可 以 接近 问题 的 答案 。 这 是 一 种 最 典型 
的 唯物 主义 分 析 问 题 方法 ， 用 这 种 方法 可 以 激 
励 我 们 开动 脑筋 ， 解决 问题 。 

PM 分 析 一 般 是 由 以 下 几 个 阶段 构成 的 。 

1) 明确 现象 : 首先 应 正确 认识 现象 ， 认 
识 和 分 析 现 象 的 表现 方式 、 状 态 、 发 生 部 位 、 
设备 种 类 差异 等 。 

2 ) 探索 调查 研究 方法 : 根据 现象 研究 确定 
相关 的 调查 、 测 定 、 检 验 、 分 析 方 法 ， 确 定 调查 
项 目 、 检 测 范围 、 容 差 、 基 准 、 限 定 值 等 。 

3 ) 对 现象 进行 物理 解释 : 应 该 肯定 地 
说 ,任何 现象 不 会 是 无 缘 无 故 发 生 的 ， 都 存在 
其 物理 化 学 背景 。 因 此 要 力图 用 物理 或 者 化 学 
的 科学 原理 来 解释 发 生 的 现象 。 如 果 能 够 通过 
理化 检验 、 验 证 的 手段 来 辅助 更 好 。 努 力 找 出 
现象 出 现 的 物理 、 化 学 原理 。 例 如 ， 机 床 主轴 
出 现 轴 向 裂纹 ， 可 以 通过 金 相 检验 找 出 是 原 材 
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料 缺 陷 还 是 热处理 应 力 ， 抑 或 是 疲劳 应 力 集 
中 。 如 果实 在 无 法 解释 现象 ， 可 以 做 出 假设 来 
加 以 验证 。 

4) 探讨 现象 促成 的 条 件 : 根据 科学 原理 、 
法 则 来 探讨 现象 促成 的 条 件 。 通 过 穷 举 方法 尽 
可 能 多 地 列举 促成 现象 的 条 件 ， 无 论 其 出 现 概 
率 大 小 都 应 加 以 考虑 ， 然 后 再 进行 分 析 筛 选 。 

5) 探讨 与 机 右 、 工 具 、 材 料 、 方 法 、 环 
境 、 作 业者 的 相关 性 ， 把 与 现象 有 关 的 条 件 列 
出 来 ， 从 人 、 机 、 料 、 法 、 环 等 几 个 方面 筛选 
最 有 关系 的 因素 ， 画 出 因果 关系 网 。 

6) 找 出 主要 问题 : 针对 各 项 调查 、 检 
验 、 分 析 结 果 ， 找 出 产生 现象 的 主要 矛盾 和 主 
要 问题 。 

7 ) 研究 确定 问题 解决 或 改进 方案 : 根据 
掌握 的 工具 、 手 段 和 方法 ,确定 如 何 解决 问题 
或 者 改善 问题 。 
辅助 开展 PM 分 析 的 管理 表格 见 表 
4.2-20。 

































































表 4.2-20 辅助 开展 PM 分 析 的 管理 表 


部 门 : 





填写 人 : 











现象 : 





调查 /验证 方法 : 





物理 /化 学 解释 : 





WHY : 
































材料 : 











问题 结论 : 








解决 方案 : 








处 理 结果 : 














效果 跟踪 : 
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PM 分 析 的 过 程 往往 是 顺 其 自然 的 。 下 面 PRIA, WA 4. 2-10 所 示 。 
通过 一 个 漏 油 故 事 的 事例 说 明 通过 PM 分 析 解 






















































































漏 油 故 事 1: 活塞 出 现 漏 油 漏 油 故事 2: 换 上 一 个 0O 形 密封 圈 ， 漏 油 停止 
O 
Cs C= 
Q 


< 一 一 一 > 
漏 油 故 事 3: 两 天 以 后 ， 气 熏 又 漏 油 故事 4: 换 了 O 形 密封 圈 以 后 , 感到 麻烦 ， 
开始 漏 油 改变 成 接 油 方式 


Lp 一 (LE 
2 ES g 


漏 油 故事 5: 聪明 的 操作 者 奇怪 为 什 漏 油 故事 6: 换 上 一 个 O 形 密封 圈 ， 
么 每 周 都 要 换 O 形 密封 圈 ne 


COS C= 


Tae 7: =e Loa LL Le 聪明 的 操作 者 奇怪 为 什么 活塞 杆 又 损坏 , 认 
































开始 漏 油 真 观察 发 现 是 工件 或 异物 掉 在 活塞 杆 上 
C (= ae 
—> 
Q Q 
os va ae 
TE 9: He es eral 漏 油 故事 10: 愉快 的 结尾 。 长 时 间 工 作 ， 气 饶 再 
上 一 个 活塞 杆 ， 加 上 一 个 无 漏 油 ， 从 根本 解决 问题 


= (TE 


图 4.2-10 通过 PM 分 析 解 决 漏 油 问 题 的 过 程 


8. 故障 的 集合 优选 搜寻 法 
故障 的 集合 优选 搜寻 方法 是 故障 定位 的 程 。 故障 集合 
序 优化 方法 。 首 先 介绍 纯 集 的 概念 ， 设 有 若干 
集合 相交 ， 当 且 仅 当 属于 某 集合 的 元 素 构成 该 
集合 的 纯 集 。 以 诊断 为 例 来 解释 如 何 运用 纯 集 = ERG fA eR eR DO 
的 概念 。 图 4.2-11 所 示 为 故障 与 表征 ( 症 
状 ) 的 网 络 关系 图 ，| fl, 2. B. 4. 全 | 为 
故障 集合 ， 表 示 “病因 ”，| sl、s2、s3、s4、 率 原则 ,最 小 费用 原则 和 纯 集 优选 原则 。 
s5、s6、s7、s8 | 为 表征 集合 ， 表 示 “ 临 床 症 (1) 最 大 概率 原则 ”我 们 总 是 寻找 最 大 
状 ”。 它 们 之 间 的 连 线 表示 它们 之 间 存在 着 因 ”概率 的 故障 和 故障 中 最 大 概率 的 表征 进行 诊 
果 关 系 。 显 然 ， 一 个 故障 可 能 有 多 个 表征 , 就 ” 断 ， 这 仍然 是 80/20 分 布 法 则 的 应 用 。 按 昭 
像 一 种 疾病 有 多 个 症状 一 样 ， 一 个 表征 联系 多 — 80/20 分 布 规 律 ，20% 的 设备 故障 决定 着 80% 
个 故障 ， 就 像 一 种 症状 可 以 在 多 个 疾病 里 出 现 。 “的 故障 停机 时 间 。 如 果 抓 住 最 大 概率 , 约 占 总 
“He Be 20% 的 故障 和 表征 ， 就 解决 了 ( 或 接近 角 
给 出 诊断 程序 优化 的 三 个 原则 ， 即 最 大 概 。 决 了 ) 80% 的 问题 。 如 果 最 大 概率 的 故障 孝 
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图 4.2-11 故障 与 表征 的 网 络 关 系 图 




























































































t = 
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征 没有 出 现 ， 再 退 而 求 其 次 。 
(2) 最 小 费用 原则 这 是 指 广义 的 最 小 
费用 ， 即 我 们 永远 从 最 容易 、 最 简单 的 诊断 开 
始 ， 也 就 是 利用 最 短 时 间 ， 最 少 仪 器 设备 得 到 
需要 的 结果 ， 如 果 不 行 ， 再 继续 深入 。 诊 断 应 
该 是 由 表 及 里 ， 由 浅 入 内 ， 步 步 深入 。 

(3 ) 纯 集 优选 原则 ”总 是 在 故障 的 表征 
纯 集 里 寻找 诊断 表征 ,例如 在 图 4.2-11 中 ， 
如 果 先 对 s4 进行 诊断 ， 发 现 症状 s4 出现， 由 
此 无 法 判断 哪个 故障 发 生 ， 因 为 具有 症状 s4 
的 故障 有 3 个 ， 即 颁 、 亿 和 区 ， 当 我 们 从 sl 
开始 ,诊断 发 现 sl 这 一 症状 存在 ， 就 会 马上 
确定 故障 fl 的 存在 ， 因 为 sl 是 故障 {的 症状 
纯 集 中 的 元 素 。 也 就 是 说 我 们 永远 注意 那些 故 
障 所 特有 的 表征 ， 而 不 是 共有 的 表征 。 

以 上 的 原则 看 起 来 很 简单 ， 但 自觉 、 灵 活 
地 应 用 会 使 故障 定位 的 效率 大 大 提高 。 

9. 劣化 趋势 图 分 析 

设备 的 劣化 趋势 图 是 做 好 设备 倾向 管理 的 
工具 。 少 化 趋势 图 是 按照 一 定 的 周期 ， 将 设备 
的 性 能 进行 测量 ， 在 劣化 趋势 图 上 标记 测量 点 
的 高 度 ( 任何 性 能 量 纲 都 可 以 换算 成 长 度 单 
位 ), 一 个 一 个 周期 地 描 出 所 有 的 点 ， 把 这 些 
点 再 用 光滑 的 曲线 连接 起 来 ， 就 可 以 大 体 分 析 
出 下 一 个 周期 的 设备 性 能 劣化 走向 。 

如 果 存 在 一 个 最 低 性 能 指标 ， 则 可 以 看 出 
下 一 周期 的 设备 是 否 会 出 现 功 能 故障 。 劣 化 趋 
势 图 如 图 4.2-12 所 示 。 



























































































































































-个 
设备 1 入、_ -下 个 、 
faa’ 
性 能 | - | rT >- 
图 4.2-12 劣化 趋势 图 


2.6 6H 管理 的 评价 与 激励 


2.6.1 6H 改善 的 评价 指标 


6H 的 评价 指标 可 以 根据 人 均 提 案件 数 率 、 
提案 参加 率 这 两 个 指标 ， 判 断 员工 参与 的 积极 
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性 ， 以 及 改善 提案 活动 进行 得 是 
功 ， 见 表 4.2-21。 

表 4.2-21 开展 6H 改善 的 衡量 指标 
统计 指标 计算 方法 4 
当月 提案 总 件数 + BRAVE | 
格 的 总 人 数 


否 彻 底 和 成 














人 均 件 数 





( 本 月 有 提案 人 数 * 有 提案 资 | 


BK 
ee | acne Awe) 100% 














( 评 为 采用 的 件数 :提案 总 件 
数 ) x 100% 








采用 率 

















(已 实施 的 件数 * 评 为 采用 的 
件数 ) x 100% 








实施 率 





每 件 提案 


经 济 效益 


(经 济 效益 (会计 承认 ) + 
提案 总 件数 ) 











2.6.2 6H 改善 的 激励 


1. 物质 奖励 

1) 清除 6H 活动 设 专项 资金 ， 用 于 日 常 
6H 提案 人 员 的 基本 激励 ， 原 则 上 每 个 提案 奖 
Wx x x 元 ,每 部 门 每 月 费用 为 x x x 元 。 

2 ) 推进 办 可 根据 每 月 清除 OH 活动 开展 
情况 评选 清除 OH 优秀 组 织 部 门 若 干 个 ， 每 部 
门 奖 x x x 元 。 

3 ) TnPM 推进 办 公 室 每 半年 组 织 一 次 
“阶段 性 工作 总 结 发 布 会 ”， 设 “6H 查找 之 
星 ”、“ 最 佳 6H 提案 奖 ” 奖 项 ， 分 别 给 予 x 
x 元 至 x x x 元 的 奖励 。 

2. 精神 奖励 

对 获得 各 奖项 的 清除 “六 源 ” 活 动 先进 
组 织 和 个 人 ,通过 企业 刊物 和 TnPM 推进 简 
报 、 展 板 、 例 会 PPT 通报 等 各 种 媒体 予以 宣 
传 报 道 ， 增 强 组 织 和 个 人 成 就 感 和 荣誉 感 。 


2.7 6H 管理 的 企业 案例 分 析 


某 烟草 企业 地 处 湖南 省 ， 属 于 国有 企业 。 
近 几 年 来 ,， 通过 深化 改革 促 发 展 ， 强 化 管理 增 
效益 ,通过 理念 创新 ， 不断 探索 ， 大 胆 实 践 ， 
在 推进 TnPM 体系 中 ,重点 推进 OH 活动 ， 取 
得 了 非常 不 错 的 效果 ， 现场 的 面貌 日 新 月 异 ， 
成 为 引领 行业 的 标杆 。 
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企业 在 推进 中 首先 树立 了 完善 的 推进 组 
A, 通过 稳定 的 基础 ， 员 工 的 积极 参与 ， 管 理 
骨干 支持 ,各 级 领导 的 重视 ,成 效 非常 明显 。 
推进 组 织 制定 了 完善 的 规章 制度 ， 使 体系 规范 
和 运作， 有 章 可 循 。 最 为 明显 的 成 效 是 通过 积极 
探讨 和 实践 ， 总 结 出 了 以 下 以 “6 化 ”为 特色 
的 推进 体系 。 

1. 职责 权利 明晰 化 

在 整个 推进 过 程 中 ， 各 车 间 成 立 了 车 间 级 
( 主任 、 副 主任 、 技 术 员 、 班 长 等 成 员 ) ABE 
组 级 ( 小 组 长 、 联 络 员 、 组 员 等 ) 两 级 推进 
机 构 ， 职 责 事先 明确 ， 成 员 各 司 其 职 、 各 负 其 
at, RMA SWAG. AOE 

2. 流程 运行 通畅 化 

按照 识别 流程 一 描述 流程 一 评估 流程 一 优 
化 流程 一 维护 流程 一 识别 流程 这 样 一 个 闭环 过 
程 ， 对 整个 6H 查找 、 清 除 、 评 审 等 流程 进行 
了 梳理 和 优化 ， 在 实践 过 程 中 不 断 总 结 ， 实 现 
对 流程 的 持续 改进 ， 确 保 6H 管理 过 程 化 、 流 
程 运 行 通畅 化 。 

3. 查找 标准 细 分 化 

根据 大 范畴 的 《6H 查找 指引 》， 没 有 依 
萌 访 画 标 一 一 照 所 ， 而 是 结合 各 车 间 实 际 ， 有 
所 取舍 地 细 化 6H 查找 指引 ， 以 便 更 有 针对 
性 ， 更 具 可 操作 性 。 

4. 表格 填写 规范 化 

企业 针对 员工 对 6H 查找 后 填写 表格 各 行 
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其 是 的 现状 ， 对 OH 重要 载体 一 一 《 6H 发 现 
与 解决 表 》 分 小 组 自我 解决 填写 规范 、 小 组 
提交 车 间 解 决 填写 规范 、 车 间 提 交 厂 部 解决 填 
写 规范 三 方面 进行 了 规范 。 

5. 考核 评比 三 公 化 

对 6H 查找 与 清除 应 进行 激励 。 企 业经 充 
分 调研 形成 激励 方案 ， 在 考核 、 评 比 过 程 很 好 
地 做 到 了 公开 、 人 公平、 公正。 

6. 成 果 展 示 看 板 化 

在 6H 评比 表 里 ， 对 每 一 个 评比 扣 分 项 目 
都 要 求 依 据 标准 注 明 扣 分 原因 ， 就 事 论 事 ， 让 
员工 明明 白白 知道 工作 不 到 位 的 地 六 
争议 达到 了 最 小 化 。 

企业 通过 不 断 地 夯实 改善 基础 ， 深 入 推进 
6H 活动，PQCDSM 各 项 指标 显著 提升 。 通 过 
6H 查找 和 清除 ， 提 高 了 操作 人 员 发 现 与 解决 
问题 的 能 力 ; 通过 运用 各 种 统计 分 析 工 具 ， 提 
升 了 设备 管理 人 员 分 析 问 题 的 能 


2.8 6H 管理 的 创新 方向 


清除 OH 虽然 在 TnPM 推进 中 是 个 新 名 词 ， 
但 在 企业 的 日 常 管理 中 经 常 有 所 体现 。 

创新 的 OH 管理 应 该 与 企业 的 职能 部 门 业 
务 联系 在 一 起 ， 在 企业 安保 科 、 质 量 科 、HSE 
部 门 等 ; 并 把 清除 OH 作为 常态 化 管理 的 项 
目 ， 激 发 大 家 日 常 改 善 源 头 问题 的 热情 和 责 
任 ， 使 企业 不 断 进步 。 
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B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 : 
间 主 任 ， 职 能 科室 科 长 ) 组 成 ， 负 责 本 区 域 


四 (J 生生 AZ 组 职责 - ; | 
3.1 可 视 化 管理 的 组 织 职责 可 视 化 管理 具体 推进 工作 。 各 车 间 班 组 配备 兼 
可 视 化 推进 组 织 ， 需 要 建立 由 工厂 最 高 领 。 职 推进 联络 人 员 。 
导 ( 厂 长) 为 组 长 的 工厂 推进 领导 小 组 ， 下 推进 组 织 职责 见 表 4. 3-1。 
设 推进 办 公 室 ， 成 员 由 各 部 门 最 高 领导 ( 车 
表 4.3-1 推进 组 织 职责 






































.可视化 管理 项 目的 最 终审 批 者 和 项 目的 最 高 领导 者 
. 建立 工厂 的 推进 组 织 机 构 ， 指 派 和 任命 相关 责任 人 
. 负责 提供 必要 的 资源 ( 如 : 人 、 财 、 物 、 行 政 等 支持 )， 以 确保 工作 持续 有 效 地 推行 
. 对 推进 成 绩 突出 的 单位 或 个 人 ， 按 工厂 既定 的 激励 制度 予以 激励 
责 对 工厂 推进 工作 提出 指导 思想 和 工作 要 求 
对 下 一 级 领导 者 ， 就 工厂 推行 业绩 进行 考核 评估 
核准 工厂 的 可 视 化 管理 推进 计划 
行 层 的 负责 人 
推进 办 公 室 工作 及 相关 协调 会 议 ， 部 署 阶段 工作 重点 
责 督 促 各 部 门 推进 情况 ， 并 定期 呈报 工厂 最 高 领导 〈 厂 长 ) 
责 给 予 各 部 门 推进 过 程 中 相关 问题 的 指导 
民 据 各 部 门 的 完成 情况 采取 相应 的 措施 ( 如 : 纠正 要 求 、 奖 励 等 ) 
作 进 计划 
设立 推进 过 程 中 的 相应 管理 、 激 励 机 制 ， 以 促进 活动 顺利 进 和 
为 培训 协调 培训 场所 及 培训 相关 事宜 
. 协助 进行 推进 项 目 效果 评估 和 人 员 考 核 
10. 协助 项 目的 宣传 和 相关 活动 的 开展 
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三 级 推进 办 
公 室 主任 
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1. 工厂 项 目的 主要 推行 者 
2. 负责 相关 培训 、 现 场 活动 的 总 体 组 织 与 协调 
3. 负责 将 项 目 推进 要 点 进行 有 效 分 解 ， 落 实 为 各 部 门 各 阶段 目标 并 督促 执行 ， 且 及 时 向 高 层 及 相关 


























三 级 推进 办 汇报 情况 ， 共 享 信息 
公 室 联络 员 划 工 厂 的 组 织 图 ,拟定 职责 ， 并 指导 各 车 间 和 单位 建立 部 门 级 推进 组 织 





























、 管 理工 三 的 推进 计划 
竹 进 所 需 的 管理 文件 、 记 录 ， 指 导 相 关 人 员 使 用 ,督导 落实 
理 制 度 整 合 于 工厂 的 管理 体系 制度 内 















































门 执行 项 目的 负责 人 ， 对 各 自 部 门 能 否 完成 项 目 承 担 主 要 责任 
组 织 ， 指 导 班 组 成 立 活动 小 组 
、 督 促 属 下 各 协调 员 、 班 组 长 、 生 产 线 推进 工作 ， 跟 踪 进 度 及 实施 情况 
要 求 提 交 部 门 阶段 汇报 及 总 结 
属 下 推进 过 程 中 相关 问题 的 技术 指导 和 行政 指导 
推进 过 程 中 重要 的 沟通 桥梁 
定 部 门 的 推进 实施 计划 
的 决议 和 相关 知识 在 部 门 内 宣 导 ; 至 少 每 月 2 次 
、 跟 进 部 门 班组 长 按时 按 质 完成 阶段 目标 
执行 情况 向 部 门 领 导 及 专员 汇报 ; ( 每 旬 提 交 一 次 ) 
查 部 门 内 工作 情况 〈 每 日 抽查 )， 试 点 期 间 先 检查 试点 ， 全 面 推 进 时 则 检查 整个 部 门 
通过 设计 各 种 活动 ， 活 跃 与 营造 部 门 内 开展 氛围 


























各 部 门 
负责 人 
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3.2 可视化 管理 的 主要 内 容 与 目标 











可 视 化 管理 又 称 为 目 视 化 管理 、 一 目 了 然 
管理 、 一 眼 即 知 的 管理 、 看 得 见 的 管理 ， 是 通 

















过 视觉 手段 导致 人 的 意识 变化 ， 从 而 达到 管理 
目标 的 一 种 方法 。 
在 日 常生 活 和 工作 中 ,我 们 总 是 通关 








oF 


ase one 


志 ， 让 员工 警惕 危险 ; 通过 视 板 图 解 ， 让 员工 
了 解 规 程 ; 通过 小 组 视 板 ， 让 员工 自主 管理 ; 
通过 车 间 看 板 ， 让 员工 比较 检查 ， 达 到 条 策 激 
励 的 目的 。 

3. 使 潜在 问题 显露 化 

在 生产 进程 中 ， 有 层出不穷 的 隐藏 问题 ， 
可 以 通过 看 板 管理 ， 让 问题 暴露 、 放 大 ， 起 到 

















“五 感 ”( 视觉、 嗅觉、 听觉、 触觉 、 味 觉 ) 
来 感知 事物 。 其中， 有 60% 以 上 的 行为 是 从 
视觉 的 感知 开始 ， 通 过 “视觉 ”的 提示 而 进 

行 的 。 因 此 ， 企 业 管理 应 该 充分 利用 “视觉 ” 
的 影响 ， 使 要 求 、 状 态 、 方 法 、 进 程 、 规 则 以 
“可 视 ” 方 式 传达 到 每 一 位 员工 ， 使 员工 容易 
明白 、 易 于 遵守 、 易 于 比较 、 易 于 接受 ， 让 信 
息 一 目 了 然 ， 证 信息 多 次 重复 ， 在 员工 中 形成 
印象 、 达 成 记忆 ， 同 时 达到 激励 、 鼓 舞 士气 的 
目标 。 


3.2.1 可 视 化 管理 的 目的 


1 ) 明确 告知 应 该 做 什么 ， 
常情 况 ， 使 检查 更 有 效 。 
2) 防止 人 为 失误 或 遗漏 ， 并 始终 维持 正 
常 状 态 。 
3 ) 通过 视觉 ,使 问题 点 和 浪费 现象 容易 
如 ， 事 先 预 防 和 消除 各 种 隐患 和 浪费 。 


3.2.2 可 视 化 管理 的 目标 


1. 使 管理 透明 ， 形 象 直观 

管理 的 透明 是 全 员 参 与 管理 的 前 提 ， 也 是 
减少 失误 、 无 差错 管理 的 保障 。 管 理 人 员 到 现 
场 ， 通 过 各 种 显示 资料 和 视 板 ， 就 可 以 判断 生 
产 进程 、 物 料 流动 状况 及 设备 状况 。 员 工 在 现 
场 ， 可 以 明白 操作 程序 、 维 护 保养 程序 、 安 全 
事项 、 环 保 要 求 ， 提 高 工作 效率 并 清楚 周围 环 
境 的 状况 ， 从 而 激励 、 调 整 自己 的 行为 。 可 视 
化 管理 以 透明 、 公 开 的 形式 ， 让 管理 无 死角 。 

2. 让 管理 更 简明 、 易 执行 

可 视 化 管理 最 大 的 特点 就 是 把 文件 、 文 字 
化 ,会 议 式 、 指 挥 式 的 管理 变 得 更 简单 ， 更 容 
易 执行 ， 更 可 操作 。 

通过 定 置 划 线 ， 











做 到 早期 发 现 
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让 物 在 其 位 ; 通过 安全 标 








显微镜 的 作用 。 视 板 可 以 把 产品 质量 的 缺陷 展 
示 出 来 ; 可 以 把 工作 中 的 死角 曝光 ; 可 以 把 被 
人 忽视 的 小 问题 引起 重视 ; 让 小 改进 、 小 心得 
和 小 发 明 可 以 推广 、 普 及 ， 全 员 共 享 ， 成 为 全 
体 的 财富 。 

通过 看 板 图 表 让 员工 看 到 日 常 工作 的 问题 
AE, 促进 全 员 改 善 ， 提 高 士气 。 


3.3 可视化 管理 的 工作 流程 


可 视 化 管理 的 工作 流程 主要 有 几 个 环节 
构成 。 

1. 设 定 工作 目标 

企业 在 导 和 可视化 管理 时 ， 首 先 应 该 明确 
管理 目的 ， 期 望 目标 ， 推 进 方 法 ， 并 形成 文 
件 ， 要 当做 一 件 必须 要 做 的 事情 在 全 公司 范围 
内 推行 。 

2. 建立 推进 组 织 

企业 可 以 在 ToPM 推进 委员 会 下 ,设立 可 
视 化 工作 小 组 ， 也 可 以 独立 的 可 视 化 推进 委员 
会 或 领导 小 组 ， 领 导 全 公司 可 视 化 的 实施 。 

3. 确立 方针 、 策 略 

可 视 化 管理 的 有 些 内 容 ， 要 强调 公司 的 统 
一 化 ， 如 视 板 的 大 小 、 色 彩 、 位 置 、 定 置 划 线 
的 线条 颜色 、 宽 度 和 意义 ， 各 种 安全 标志 的 形 
态 和 颜色 ， 设 备 故障 中 ， 检 查 中 、 竺 修理 中 的 
信息 显示 等 ， 应 该 有 全 公司 统一 认同 的 标准 。 

一 标准 应 尽 可 能 与 社会 上 的 标准 同一 或 

近似 。 另 一 方面 ,为 了 不 束缚 各 部 门 的 独立 和 
创新 精神 ， 也 为 了 显示 部 门 特色 ， 一 定 要 给 各 
部 门 留 有 自由 发 展 的 目 视 管理 空间 。 公 司 的 目 
视 管 理应 该 是 集中 统一 和 分 散 差异 相辅相成 。 

ae ed 

公司 的 可 视 化 小 组 制定 全 公 \ 司 的 可 视 化 管 

理 推进 计划 ， 这 个 计划 首先 包括 人 员 培 训 和 宣 
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B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 : 


传 ， 进 一 步 把 公司 统一 要 求 的 内 容 确 定 下 来 ， 
确定 统一 视 板 的 定 置 、 标 志 、 内 容 、 形 式 、 资 
金 预算 、 责 任 部 门 和 工作 时 间 表 ， 同 时 建立 评 
估 和 激励 方式 。 

5. 设立 项 目 管理 

TnPM 虽然 主要 着 眼 于 设备 现场 运行 与 维 
护 ， 但 可 视 化 管理 的 范畴 可 以 包含 TnPM 以 外 
的 其 他 内 容 。 可 视 化 管理 涵盖 ToPM 的 内 容 。 
男 一 方面 ，TnPM 又 可 延伸 到 其 他 各 个 管理 领 
域 。 对 企业 而 言 ， 设 备 、 质 量 、 交 货 期 、 安 
人 全、 环境、 节约 、 现 场 改善 及 合理 化 建议 等 内 
容 都 是 相互 推动 、 不 可 或 缺 的 ， 都 应 纳入 可 视 
化 管理 的 范畴 。 

大 项 目 可 以 划分 为 : 

1 ) 生产 进程 与 交 货 期 。 

2 ) 产品 质量 。 

3 ) 工艺 流程 。 

4) 现 品 (半成品 、 在 制品 、 返 修 品 、 废 
品 、 合 格 品 )。 
设备 、 工 具 和 状况 。 
现场 。 

7 ) 改善 与 合理 化 建议 。 

6. 研究 确定 展开 方法 

可 视 化 管理 是 建立 在 6S 活动 基础 之 上 的 ， 
因此 ,首先 要 把 6S 活动 开展 起 来 ， 在 整理 、 
整顿 、 清 扫 、 清 洁 、 安 全 有 了 一 定 规范 之 后 ， 
目 视 管理 的 展开 条 件 基本 成 熟 ， 也 可 以 说 是 顺 
理 成 章 了 。 

7. 可 视 化 管理 的 具体 实施 

1) 现场 诊断 识别 可 视 化 清单 。 

2) 可 视 化 对 象 实施 。 

3 ) 可 视 化 管理 手册 编 币 

4) 可 视 化 评价 及 奖励 。 

8. 实施 效果 的 追踪 、 评 价 和 激励 

公司 可 视 化 管理 领导 要 定期 对 可 视 化 管理 效 
果 进 行 追踪 ,使 这 项 工作 有 板 有 有 眼 ， 持 续 进行 。 


3.4 可视化 管理 的 制度 规范 编制 


在 一 个 组 织 内 成 功 推行 可 视 化 ， 需 建立 一 
些 书面 化 的 文件 和 制度 。 这 些 文件 主要 是 可 视 
化 管理 方面 的 管理 制度 和 规范 ， 各 组 织 可 依 需 
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要 建立 。 


3.4.1 可 视 化 推进 准备 


制度 规范 编制 要 点 如 下 : 

1) 可 视 化 推进 的 意义 与 目的 。 
2 ) 可 视 化 推进 的 管理 办 法 。 
3 ) 可 视 化 推进 的 推进 计划 。 
4) 可 视 化 培训 计划 。 

5 ) 可 视 化 推进 的 目标 。 


可 视 化 的 组 织 职责 


制度 规范 编制 要 点 如 下 : 
1 ) 可 视 化 管理 小 组 的 组 织 及 组 织 职责 。 
2) 各 车 间 、 班 组 的 推进 组 织 及 职责 。 


3.4.3 可视化 的 展开 实施 检查 、 评 比 和 
激励 


制度 规范 编制 要 点 如 下 : 

1) 设计 规则 ， 明 确 区 分 。 

2) 制定 评估 、 评 比 标准 、 程 序 、 方 式 和 
评审 人 。 

3 ) 按 周 期 进行 评审 、 奖 励 。 

4 ) 成 果 公 布 和 新 目标 的 制定 。 

5 ) 持续 化 推进 的 方案 。 


3.5 可视化 管理 的 实施 细则 和 工作 要 求 

















3.4.2 


























3.5.1 建立 推进 组 织 








企业 可 以 在 TnPM 推进 委员 会 下 , 设立 可 视 
化 工作 小 组 ， 也 可 以 成 立 独立 的 可 视 化 推进 委员 
会 或 领导 小 组 ， 领 导 全 公司 可 视 化 管理 的 实施 。 
3.5.2 制定 活动 计划 

公司 的 可 视 化 领导 小 组 制定 全 公司 的 可 视 
化 管理 推进 计划 。 这 个 计划 首先 包括 人 员 培 训 
和 宣传 ， 进 一 步 把 公司 统一 要 求 的 内 容 确 定 下 
来 ,确定 统一 标准 的 定 置 、 标 识 、 内 容 、 形 
式 、 资 金 预算 ， 确 定 责任 部 门 和 工作 时 间 表 ， 
同时 建立 评估 和 激励 方式 。 
现场 诊断 ， 识 别 可 视 化 对 象 清单 
可 视 化 管理 一 般 对 象 清 单 见 表 4.3-2。 












































3.5.3 





表 4.3-2 可 视 化 管理 一 般 对 象 清单 
主要 实施 项 
组 织 机 构 、 岗 位 标识 、 着 装 规范 、 技 能 层次 、 
颜色 定 置 、 区 域 、 物 品 放置 线 定 置 

环境 导向 、 场 所 标牌 、 区 域 标识 、6S 管理 责任 标识 、 安 全 要 求 标识 

车 库 、 设 施 、 交 通道 路 、 通 行 线 、 道 路 警示 

设备 装置 设备 /装置 的 名 称 、 编 号 ， 包 机 有 牌 、 设 备 状态 、 安 全 标志 、 主 要 线路 标识 、 
挂牌 标识 、 现 场 检 修 标 识 、 关 键 操作 及 参数 标识 。 设 备 点 检 、 额 定 电压 等 
电器 /开关 控制 对 象 



























































控制 盘 标 识 、 




















阀门 控制 要 求 ， 管 道 的 流向 、 流 质 标识 ， 仪 表 标 识 、 液 位 标识 、 
标示 


阀门 管道 仪表 、 液 位 





仓库 定 置 、 现 场 物品 位 置 、 等 
SETA, FR. BR, 、 小 搬运 工具 
安全 护栏 、 危 险 品 、 职 业 危 害 警 示 、 环 境 监测 点 等 可 视 化 


物品 材料 
工具 器 械 


安全 警示 














消防 设施 、 








办 公 器 材 





办 公 桌 物品 、 抽 层 柜子、 文件 资料 














管理 看 板 / 文 宣 
3.5.4 可视化 对 象 实施 


1 ) 公司 的 可 视 化 领导 小 组 确定 可 视 化 对 
象 以 后 要 根据 不 同 的 内 容 制 定 可 视 化 方案 ， 并 
予以 实施 。 

常用 的 可 视 化 工具 有 : 

D 标牌 /标签 。 

@ 看 板 / 挂 图 。 

@ 油漆 /胶带 。 

@ 线条 /颜色 。 

© 箭头 /文字 。 

© 图 表 / 数 字 。 

@ 信号 灯 ， 声 音 














声音 ， 照 片 ， 实 物 ，LED JF. 

2) 设计 可 视 化 ,应 遵循 国家 或 行业 相关 
标准 ， 如 : 

@ GB 2894《 安全 标志 及 其 使 用 导 则 》。 

@ GB 2893《 安 全 色 》。 

@) GB 5768《 道路 交通 标志 和 标 线 》。 

@ GB/T 5845. 1 一 2008《 城市 公共 交通 标 
志 第 1 部分: 总 标志 和 分 类 标志 》。 

© GB/T 10001. 1《 公 共 信 息 图 形 符号 第 
1 部 分 : 通用 符号 》。 


























© GB/T10001.2 ( 公共 信息 图 形 符号 第 


2 部 分 : 旅游 休闲 符号 》。 





企业 文化 、 关 键 指标 、 班 组 建设 、 小 组 活动 、 文 宣 /挂图 等 


@ GB 7231 一 2003《 工业 管道 的 基本 识别 
色 、 识 别 符号 和 安全 标识 》。 
@ 所 从 事 的 行业 在 可 视 化 方面 的 标准 


可 视 化 管理 手册 编制 


为 了 将 可 视 化 内 容 固化 及 有 效 的 实施 ， 应 
该 对 与 成 果 纳 入 的 可 视 化 手册 ， 并 有 效 管理 。 


可 视 化 管理 的 评价 与 激励 


可 视 化 管理 不 是 公司 上 层 安 排 少数 几 个 人 
去 做 。 要 让 各 个 职能 部 门 、 科 室 、 各 个 车 间 工 
段 、 小 组 都 有 人 参与 ， 要 建立 起 从 下 至 上 的 实 
施 网 络 。 只 有 如 此 才能 保持 可 视 化 管理 的 活 
力 ， 才 不 至 于 使 信息 采 滞 、 落 后 ,才能 真正 发 
挥 自主 管理 的 威力 。 

任何 一 项 工作 ， 没 有 评估 、 激 励 也 就 没有 
持久 性 。 为 此 ， 一定 要 建立 全 公司 的 目 视 管理 
评估 激励 模式 ， 使 这 项 工作 稳定 开展 。 
评价 流程 
评价 基本 流程 如 下 : 
建立 评价 小 组 〈 可 视 化 项 目 组 牵头 或 主 


导 ) 一 设计 评价 指标 和 细则 一 收集 数据 ， 小 
范围 试点 一 分 部 门 或 类 别 单项 统计 一 月 度 指标 
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3.5.5 





3. 6 





























3.6.1 











B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 


跟踪 一 针对 薄弱 点 制订 改善 措施 一 跟踪 措施 的 
落实 情况 。 


3.6.2 激励 


部 分 指标 可 设计 为 考核 指标 ， 可 视 化 实施 
率 及 基本 可 视 化 应 该 推进 的 内 容 可 以 作为 考核 
项 目 。 
可 视 化 是 为 了 激发 大 家 的 创造 性 ， 建 议 使 
用 正 激励 为 主 。 


3.7 可 视 化 管理 的 企业 案例 分 析 


组 建 于 2001 年 6 月 的 中 远 船 务 ， 是 以 大 
型 船舶 和 海洋 工程 建造 、 改 造 和 修理 为 主 业 ， 
集 船 舶 配套 服务 为 一 体 的 大 型 企业 。 经 过 几 年 
的 发 展 ， 现 已 成 为 世界 知名 航运 和 海洋 石油 服 
务 供应 商 的 首选 伙伴 。 但 是 ， 中 远 船 务 在 迅速 
崛起 的 过 程 中 仍然 面临 着 许多 问题 ， 尤 其 是 安 
全 问题 更 加 严峻 和 迫切 。 在 几 年 的 扩张 发 展 
中 ， 员 工 素质 参差 不 齐 ， 专 业 人 才 匮 乏 ， 安 全 
管理 体系 尚未 建立 ， 加 之 订单 较 满 ， 生 产 任务 
繁重 ， 因 而 在 这 几 年 间接 二 连 三 发 生 了 大 大 小 
小 的 生产 安全 事故 。2008 年 集团 对 各 公司 提 
出 了 严格 的 安全 生产 目标 。 然 而 事与愿违 ， 就 
在 当年 发 生 的 “4.09” 舟 山 生 产 安 全 事故 ， 
惊动 了 集团 总 公司 和 交通 部 ， 又 一 次 为 中 远 船 
务 的 安全 生产 工作 敲 响 了 警钟 。 为 此 ， 中 远 船 
务 领导 班子 痛 下 决心 ， 认 定 中 远 船 务 的 安全 管 
理工 作 必须 要 “从 安全 文化 人 手 ， 从 源头 管 














































































































视 化 管理 和 定 置 管理 ， 实 现 工 作 现场 目 视 化 、 
物品 堆放 科学 化 、 人 的 行为 规范 化 、 生 产 管理 
持续 化 。 该 工程 涉及 企业 生产 管理 ( 包括 企 
业 现 场 的 改善 、 成 本 的 控制 、 效 率 和 质量 的 提 
高 、 员 工 素质 等 问题 )、 安 全 管理 ( 生产 事故 
的 预防 和 解决 突 发 事故 问题 )、 设 备 管理 的 全 
过 程 ， 是 企业 精益 化 管理 活动 的 进一步 深化 和 
提升 ， 也 是 对 企业 面貌 的 一 次 全 面 整 顿 和 刷 
新 ， 进 而 使 企业 在 安全 、 质 量 、 进 度 、 效 益 等 
各 方面 实现 多 廉 。 

为 T 了 “一目了然” 工程 推进 更 加 有 序 和 
规范 ， 中 远 船 务 前 期 组 织 相关 人 员 共 同 编制 了 
《中远 船 务 “ 一 目 了 然 ” 工 程 标 准 管理 手册 》。 
手册 按 厂 区 整体 环境 、 办 公 区 ( 非 生产 现场 ) 
环境 、 生 产 现场 的 可 视 化 管理 和 定 置 管理 三 方 
面 进行 分 类 ， 内 容 涉 及 厂区 整体 环境 、 文 件 管 
理 、 人 员 行 动 管理 的 目 视 化 、 业 务 管理 的 目 视 
化 、 办 公正 动 化 管理 、 现 场 作业 过 程 管理 、 生 
产 计 划 管 理 、 品 质 管理 、 设 备 管理 、 工 具 定 置 
管理 、 物 料 管理 、 安 全 管理 等 ， 基 本 涵盖 了 三 
区 和 现场 管理 全 过 程 。 每 个 子 类 都 明确 了 目 
的 、 适 用 范围 、 方 法 和 尺寸 要 素 、 参 考 样式 和 
企业 应 用 实例 ， 全 方位 地 为 中 远 船 务 现场 可 视 
化 、 定 置 化 等 的 管理 提供 了 标准 和 规范 。 

在 “一 目 了 然 ” 工 程 的 实施 过 程 中 ， 参 
照 手 册 提 供 的 标准 ， 同 时 进行 必要 的 反馈 ， 以 
修改 和 完善 手册 标准 ， 最 终 达 到 预期 的 效果 。 
即 : 改善 工作 环境 、 降 低 成 本 、 提 高 效率 、 保 















































































































































理 抓 起 ， 向 重点 隐患 攻克 ， 朝 安全 发 展 落 
力 ”, 投入 了 巨大 的 人 力 、 财 力 和 物力 进行 安 
全 隐患 的 排查 整改 ， 强 化 安全 管理 责任 ， 提 高 
安全 管理 水 平 。 在 这 样 的 背景 条 件 下 ， 中 远 船 
务 “一 目 了 然 ” 安 全 工程 应 运 而 生 。 

1 “一目了然 ”安全 工程 的 情况 介绍 

中 远 船 务 从 自身 高 危 行 业 的 显著 特点 和 产 
业 工 人 以 农民 工 为 主体 的 实际 出 发 ， 提 出 实施 
中 远 船 务 “ 一 目 了 然 ”工程 : 以 “全 面 规范 
化 生产 维护 ”管理 模式 〈TnPM ) 为 理论 依 
据 ， 以 先进 的 “可 视 化 管理 ”“ 定 量化 管理 ” 
为 手段 ， 对 公司 本 部 及 各 下 属 企业 的 厂区 整体 
环境 、 办 公 区 环境 及 生产 现场 实施 标准 化 的 可 
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证 和 提高 质量 、 预 防 事故 及 提升 安全 性 、 提 高 
员工 品质 、 改 善 企 业 形 象 。 

如 今 的 中 远 船 务 管理 标准 化 日 趋 完善 ， 广 
房 、 设 备 、 设 施 井 井 有 条 ， 行 为 操作 规范 到 
位 ， 员 工 的 安全 意识 和 安全 技能 得 到 显著 提 
高 ， 安 全 事故 得 到 了 有 效 抑制 ， 整 个 企业 面貌 
焕然 一 新 。 

中 远 船 务 “ 一 目 了 然 ” 安 全 工程 如 图 
4.3-1 所 示 。 

2. 工程 的 启示 

现代 企业 管理 不 缺 制 度 、 规 定 、 要 求 等 制 
度 性 文件 。 在 办 公 室 ， 有 许多 制度 性 文件 ， 放 
在 文件 夹 里 ， 放 在 电脑 里 ， 但 就 是 没有 放 在 员 












































工 的 头脑 里 。 文 件 执行 起 来 就 可 能 会 出 现 勾 
乱 、 失 去 方向 、 衔 接 不 上 ， 因 此 导致 管理 不 到 
位 ， 达 不 到 预期 的 效果 。 中 远 船 务 “ 一 目 了 
然 ” 工 程 自 2008 年 实施 以 来 ,效果 非常 显著 ， 
其 成 功 之 处 值得 我 们 借鉴 。 

1 ) 启示 之 一 : 建立 了 科学 的 标准 化 的 管 
理 手册 ， 做 到 有 “法 ”可 依 、 有 “ 章 ” 可 循 、 
条 例 清 晰 、 不 折 不 扣 ， 为 将 执行 落 到 实处 做 好 
了 充分 的 准备 。 

2) 启示 之 二 : 引进 可 视 化 管理 ， 将 各 种 
规范 性 的 内 容 信息 通过 可 视 化 的 手段 直接 传递 
到 现场 操作 者 和 各 级 管理 者 ， 便 于 现场 人 员 辩 
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图 4.3-1 


3.8 可视化 管理 的 创新 方向 


可 视 化 管理 的 提出 有 两 种 创新 ， 一 种 是 管 
理 思维 的 创新 ,一 种 是 管理 手段 和 方式 的 创 
新 。 但 作为 管理 者 ， 如 何 将 可 视 化 更 好 地 应 用 
到 工作 去 ， 在 具体 实践 中 取得 更 大 成 效 ， 把 管 
理 的 内 质 和 管理 的 要 求 更 好 地 通过 可 视 化 这 一 
方式 传达 给 员工 ， 其 背后 的 思考 折射 管理 者 的 
水 平和 内 涵 。 
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识 、 理 解 、 执 行 ， 便 于 检查 监督 人 员 对 照 督 
促 ， 实 现 物 的 状态 和 人 的 行为 处 在 可 控 的 规范 
要 求 之 内 ， 达 到 安全 、 高 效 、 有 序 的 目的 ， 这 
也 是 “一 目 了 然 ”工程 核心 内 涵 所 在 。 

3) 局 示 之 三 : 自 实施 以 来 ， 中 远 船 务 的 
安全 事故 发 生 率 得 到 有 效 控制 ， 工 程 质 量 和 生 
产 效率 明显 提升 ， 说 明 工 程 本 身 就 是 一 项 高 回 
报 率 的 安全 投入 。 

4) 局 示 之 四 : 培育 和 发 展 了 企业 的 安全 
文化 ， 将 安全 理念 深入 人 心 、 生 根 发 芽 、 根 深 
afr Ti], 逐步 形成 企业 安全 生产 管理 的 长 效 
机 制 。 
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中 远 船 务 “ 一 目 了 然 ”安全 工程 


正如 使 用 计算 机 、 照 相机 等 设备 一 样 ， 越 
来 越 好 用 、 越 来 越 便捷 ， 但 这 个 好 用 、 便 捷 的 
背后 是 设计 者 的 艰辛 付出 和 科技 进步 。 因 此 ， 
把 繁杂 的 问题 简单 化 是 贡献 ， 也 是 管理 者 背后 
的 责任 和 心血 。 

一 方面 加 强 对 可 视 化 管理 内 容 的 研究 。 可 
视 化 管理 涉及 工作 方方面面 ， 各 个 环节 都 有 广 
阔 的 空间 ， 内 容 十 分 丰富 。 开 展 可 视 化 ， 首 先 
必须 对 我 们 工作 的 内 容 、 性 质 和 目标 进行 深入 
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B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 . 


系统 的 研究 ， 掌 握 工作 规律 和 工作 要 领 ， 从 而 
知道 在 工作 中 哪些 应 该 强调 、 哪 些 应 该 公开 ， 
找 准 可 视 化 的 重点 和 关键 点 。 

比方 ， 在 安全 管理 中 ， 将 安全 管理 的 目标 
在 单位 采用 看 板 的 形式 ， 通 过 发 布 年 度 安全 目 
标 和 安全 指标 分 解 的 方式 ， 让 每 位 职工 了 解 自 
己 所 在 单位 的 安全 管理 要 求 ， 形 成 “安全 责 
任 人 人 知 、 安 全 重担 人 人 挑 ”的 氛围 。 在 设 
备 管理 上 ， 运 行 状况 标示 将 设备 的 运行 状态 、 
用 途 和 异常 标示 清楚 ,便于 巡视 人 员 及 时 掌握 
和 发 现 设备 缺陷 ; 设备 参数 监控 范围 指示 ， 在 
各 类 指示 仪表 中 ， 采 用 标注 法 ， 明 确 仪表 的 正 
常 指示 范围 、 最 高 允许 指示 范围 ， 用 明显 的 
点 或 简要 的 文字 给 予 标示 和 说 明 ， 便 于 巡视 人 
员 掌握 ， 如 遇 蜡 常 ， 能 够 及 时 发 现 ， 从 而 迅速 
做 出 正确 的 判断 和 处 理 ， 这 些 都 是 可 视 化 管理 
背后 需要 研究 的 内 容 ， 扩 大 可 视 化 管理 的 应 用 
范围 。 

男 一 方面 是 加 强 对 可 视 化 管理 方式 的 探 
索 。 可 视 化 管理 有 许多 的 小 窍门 ， 笔 者 在 某 变 
电站 看 到 : 在 变电站 大 门 和 电力 设施 上 悬挂 或 
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张贴 相应 的 安全 标示 语 ， 以 提醒 的 方式 让 员工 
时 刻 注意 安全 ， 起 到 提示 的 作用 。 在 易 出 现 危 
险 的 开关 柜 和 设备 处 悬挂 “止步 ， 高 压 危 险 ” 
和 “和 警告， 严禁 带 点 操作 ”等 标语 ， 以 警告 
的 方式 明确 危险 源 的 存在 ， 起 到 了 提醒 的 作 
用 。 防 火 墙 采用 透明 玻璃 做 盖 板 ， 能 够 及 时 发 
现 问 题 , 便于 维护 。 在 每 个 安全 工 器 具 的 存放 
位 置 ， 采 用 实物 图 像 和 实物 一 一 对 应 的 方式 ， 
间 定 每 种 安全 工 咒 具 的 存放 位 置 ， 明 确 责 任 
人 ,规范 编号 的 尺寸 、 位 置 ， 培 养 职工 良好 的 
行为 习惯 ， 使 各 种 安全 工 器 具 一 目 了 然 ， 整 齐 
美观 、 便 于 管理 。 像 这 样 的 标识 ， 大 大 提高 了 
工作 管理 的 可 视 化 水 平 ， 许 多 地 方 都 是 管理 上 
的 创新 点 ， 都 是 对 可 视 化 管理 实践 方式 的 有 益 
探索 。 

可 视 化 管理 不 仅 在 企业 开展 ， 在 生活 方面 
也 发 挥 的 很 大 的 作业 ， 笔 者 在 机 场 看 到 这 样 一 
张 图 片 ， 电 梯 的 旁边 贴 一 张 胖 女人 的 照片 ， 楼 
梯 的 旁边 贴 着 一 张 苗条 少女 的 图 片 ， 很 多 人 看 
了 就 主动 走 楼 梯 。 用 可 视 化 的 手段 来 提示 大 
家 ， 可 以 取得 非常 不 错 的 效果 。 

















































































































B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 : 
办 公 室 ， 成 员 由 各 部 门 最 高 领导 ( 车 间 主 任 


SEE Ae 万 

ee 和 职能 科室 科 长 ) LR, SA Dah A 
定 置 管理 推进 组 织 建议 与 可 视 化 管理 组 织 。 理 具体 推进 工作 。 各 车 间 班 组 配备 兼职 推进 联 

合并 推进 ， 建 立 由 工厂 最 高 领导 ( 厂 长 ) 为 络 人 员 。 

组 长 的 工厂 推进 领导 小 组 ， 下 设 定 置 管理 推进 定 置 管理 组 织 主 要 职责 见 表 4. 4_1。 


表 4.4-1 定 置 管理 组 织 主 要 职责 
























































. 定 置 管理 项 目的 最 终审 批 者 和 项 目的 最 高 领导 者 

建立 工厂 的 推进 组 织 机 构 ， 指 派 和 任命 相关 责任 人 

. 负责 提供 必要 的 资源 ( 如 : 人、 财 、 物 、 行 政 等 支持 ) 以 确保 工作 持续 有 效 地 推行 
. 对 推进 成 绩 突出 的 单位 或 个 人 ， 按 工厂 既定 的 激励 制度 予以 激励 

. 负责 对 工厂 推进 工作 提出 指导 思想 和 工作 要 求 

. 负责 对 下 一 级 领导 者 ， 就 工厂 推行 业绩 进行 的 考核 评估 

. 负责 核准 工厂 的 定 置 管理 推进 计划 


. 项 目 执行 层 的 负责 人 
组 织 推进 办 公 室 工作 及 相关 协调 会 议 ， 部 署 阶段 工作 重点 
cones re eligi ara 最 高 领导 (JK) 
给 予 各 部 门 推进 过 程 中 相关 问题 的 指导 
责 根据 各 部 站 的 完成 情况 采取 相应 的 措施 如 : 纠正 要 求 、 奖 励 等 ) 
审核 工厂 的 推进 计划 
设立 推进 过 程 中 的 相应 管理 、 激 励 机 制 ， 以 促进 活动 顺利 进行 
为 培训 协调 培训 场所 及 培训 相关 事宜 
协助 进行 推进 项 目 效果 评估 和 人 员 考核 
10. 协助 项 目的 宣传 和 相关 活动 的 开展 

















三 级 推进 领 
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厂 级 推进 办 
公 室 主任 
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1. 工厂 项 目的 主要 推行 者 
2. 负责 相关 培训 、 现 场 活动 的 总 体 组 织 与 协调 

责 将 项 目 推 进 要 点 进行 有 效 分 解 ， 落 实 为 各 部 门 各 阶段 目标 ， 并 督促 执行 且 及 时 向 高 层 及 相 
汇报 情况 ， 共享 信息 
责 策划 工厂 的 组 织 图 ， 拟 定 职 责 ， 并 指导 各 和 车间 和 单位 建立 部 门 级 推进 组 织 
、 管 理工 厂 的 推进 计划 
划 工 厂 推进 所 需 的 管理 文件 、 记 录 ， 指 导 相 关 人 员 使 用 ， 督 导 落 实 
aH HOE 理 制 度 ， 整 合 于 工厂 的 管理 体系 制度 内 
门 执 行 项 目的 负责 人 ， 对 各 自 部 门 能 否 完成 项 目 承 担 主 要 责任 
责 建 立 部 门 的 推进 组 织 ， 指 导 班 组 成 立 活动 小 组 
、 督 促 属 下 各 协调 员 、 班 组 长 、 生 产 线 推进 工作 ,跟踪 进 度 及 实施 情况 
要 求 提交 部 门 阶段 汇报 及 总 结 
属 下 推进 过 程 中 相关 问题 的 技术 指导 和 行政 指导 
付 进 过 程 中 重要 的 沟通 桥梁 
部 门 的 推进 实施 计划 
的 决议 和 相关 知识 在 部 门 内 宣 导 ; 至 少 每 月 2 次 
ice sundae nea 
pel teak nie ans ( 每 旬 提 交 一 次 ) 
部 门 内 工作 情况 ( 每 日 抽查 )， 试 点 期 间 先 检查 试点 ， 全 面 推进 时 则 检查 整个 部 门 
Wo fe 
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4.2 ” 定 置 管理 的 主要 内 容 与 目标 


4.2.1 定 置 管理 的 主要 内 容 


广义 的 定 置 化 管理 既 包 括 空 间 的 定 置 ， 又 
包括 时 间 的 定 置 。 空 间 的 定 置 要 处 理 好 人 、 物 
和 场所 之 间 的 关系 ; 而 时 间 的 定 置 则 要 处 理 
人 、 事 和 时 间 的 关系 。 

1. 一 般 企 业 定 置 管理 的 基本 内 容 大 致 包 
括 以 下 几 方 面 

(1) 全 系统 定 置 管理 包括 生产 制造 子 
系统 、 经 营 子 系统 和 行政 后 勤 子 系统 等 的 定 置 
管理 ; 

(2) 区 域 定 置 管理 是 按 工艺 流程 或 设 
备 把 生产 现场 划分 为 若干 定 置 区 域 ， 每 一 区 域 
中 的 人 、 机 、 物 、 法 、 环 、 测 实行 定 置 管理 ， 
例如 包括 现场 区 域 定 置 包括 毛 坏 区 、 半 成 品 
区 、 成 品 区 、 返 修 区 、 废 品 区 、 易 燃 易 爆 污染 
物 停放 区 等 。 

(3 ) 职能 部 门 定 置 管理 

(4) 生产 要 素 定 置 管理 ”内容 如 下 : 

1) 设备 定 置 ， 包 括 设备 易 损 件 定 置 、 维 
修 、 保 养 和 检查 定 置 、 运 行情 况 定 置 、 工 具 
定 置 。 

2 ) 模具 定 置 ， 包 括 模具 生产 批 次 、 周 
期 、 消 耗 量 、 储 备 定额 、 套 数 等 实行 定 置 。 

3 ) 可 移动 物 定 置 ， 包 括 劳动 对 象 物 定 置 
(如 原材料 、 半 成 品 、 在 制品 等 ); 工 卡 、 量 
具 的 定 置 (MTR, 2A. MB Aa OT 
艺 文 件 、 图 样 等 ); 废弃 物 的 定 置 ( 如 废品 、 
AWE )。 

(5 ) 特别 定 置 管理 
把 影响 工作 效率 、 质 量 、 



















































































是 指 在 生产 过 程 中 ， 
安全 问题 的 薄弱 环 




















2. 定 置 管理 的 原则 

1) 要 有 利于 提高 产品 质量 。 

2) 要 有 利于 促进 生产 、 提 高 工作 效率 。 
3 ) 要 有 利于 安全 生产 。 

4) 要 有 利于 降低 产品 成 本 ， 提 高 经 济 











5 ) 要 有 利于 充分 使 用 生产 场地 ， 发 挥 生 
产能 力 。 
6) 要 有 利于 定 置物 的 规范 化 、 标 准 化 、 
科学 化 。 


4.2.2 定 置 管理 的 目标 


在 企业 里 ， 物 品 与 使 用 者 一 一 人 的 位 置 关 
系 一 般 处 于 三 种 状态 : 

1) A 状态 : 人 与 物 有 效 结合 ， 人 可 以 直 
接 、 方 便 、 快 捷 、 有 效 地 利用 物 。 

2) BRA: 人 与 物 不 能 有 效 结合 ， 
能 马上 、 人 快捷 、 有 效 地 利用 物 。 

3) C 状态 : 人 与 物 不 需要 结合 ， 物 品 处 
于 不 利用 、 无 利用 状态 。 

定 置 化 就 是 不 断 地 清除 C 状态 ， 
状态 ,保持 A 状态 。 

空间 的 定 置 化 管理 可 以 作为 一 个 要 素 ， 即 
“整理 、 整 顿 、 素 养 ” 的 核心 内 容 融 人 到 企业 
6S 活动 中 。 因 为 定 置 管理 本 身 内 容 比较 丰富 ， 
涉及 整个 企业 的 “人 一 一 物 一 一 场所 ”三 维 
空间 位 置 关系 的 设计 和 优化 ， 企 业 也 可 以 将 这 
项 工作 单独 提取 出 来 ， 进 行 更 加 细致 的 研究 和 
实施 。 

定 置 管理 中 三 要 素 : 人 、 物 、 场 所 及 各 自 
的 三 种 状态 的 结合 情况 ， 见 表 4. 4-2。 








人 不 





改善 B 











表 4.4-2 三 要 素 及 三 种 状态 的 结合 情况 


A 状态 


B 状态 C 状态 





企业 员工 本 身 的 生理 、 心 理 、 情 


人 的 四 要 素 均 处 


FF 低潮， 或 某 





人 的 心理 、 生 理 、 情 绪 、 技 术 四 














绪 均 处 于 高 昂 、 充 沛 、 旺 盛 的 状态 
技术 水 平 熟练 ， 能 高 质量 地 、 连 
续 地 完成 作业 


些 要 素 , 如 : 身体 、 技 术 居 于 极 
低潮 等 情况 
不 允许 出 现 的 状态 





要 素 ， 部 分 出 现 了 波动 和 低潮 状态 
需要 改进 的 状态 
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B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 : 


A 状态 B 状态 

















正在 被 使 用 的 物品 ， 妥 善 、 规 范 物品 处 于 竺 寻找 状态 。 如 : 现场 
放置 ， 随 时 和 随手 可 取 、 可 用 。 如 : | 混乱 ,加 工 零 件 与 工具 等 需 用 的 物 物品 与 生产 和 工作 已 经 无 关 ， 
:使 用 的 设备 、 加 工 工 件 的 坯料 、| 品 ， 要 浪费 时 间 逐 一 去 找 。 库 房 杂 | 仍 存留 在 生产 现场 ， 需 要 清理 

零 部 件 、 工 卡 量具 等 乱 无 章 ， 账 物 不 齐 等 



















































































良好 的 工作 环境 ， 包括 温 度 、 光 
照 、 噪 声 、 粉 侍 、 人 的 密度 等 都 符 
合 环保 的 要 求 和 规定 。 如 : 满意 场 
所 工作 面积 、 通 道 、 加 工 方法 、 通 
风 设 施 、 安 全 设施 、 环 境 保护 等 








场所 环境 只 能 满足 生产 需要 而 不 场所 的 环境 ， 既 不 能 满 
能 满足 人 的 生理 需要 ， 或 相反 工艺 的 需求 ， 也 不 能 满足 
需 不 断 改进 作业 的 环境 ， 形 成 以 | 理 的 需求 
满足 生产 和 员工 生理 需求 的 场所 应 消除 或 彻底 改进 的 环境 
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三 要 素 在 配置 上 、 结 合 程度 上 还 
三 要 素 均 处 于 良好 与 和 谐 的 、 紧 | 有 待 进一步 改进 ， 还 未 能 充分 发 挥 指 要 取消 或 彻底 改造 的 状态 。 
密 结 合 的 、 有 利于 连续 作业 的 状态 “| 各 要 素 的 潜力 ， 或 者 部 分 要 素 处 于 | 如 严重 影响 作业 ， 妨 碍 作业 ， 不 
定义 为 : 良好 状态 非 良 好 状态 利于 现场 生产 与 管理 的 状态 

定义 为 : 需 改 进 状态 











物 、 
场所 


的 结合 


















































_ > 定 置 状态 等 信息 明确 表示 出 来 ， 以 方便 寻找 、 
4.3 定 置 管理 的 工作 流程 识别 ,减少 工作 差错 ， 提 升 工作 效率 。 定 置 管 
定 置 管理 首先 要 对 “人 一 物 场所 ” ， 理 具有 不 少 创造 性 的 空间 ， 如 工具 的 行 迹 管理 
三 维 空间 位 置 关系 进行 设计 和 优化 ， 充 分 利用 。“( 影子 图 )， 管 道 流动 介质 的 名 称 、 源 头 、 目 
色彩 、 指 示 牌 、 电 子 屏幕 和 其 他 信息 媒介 将 。 的 地 、 流 向 标识 ， 办 公文 件 夹 的 线条 标识 押 
“该 物 在 何 处 ” “该 处 在 哪里 ” “此 处 即 该 放 , 以 及 各 种 层 架 、 容 回 、 托 盘 、 挂 架 的 设 
处 ”、“ 此 物 即 该 物 ”“ 该 物流 向 哪里 *”“ 该 物 。 计 等 。 
有 多 少 ”“ 该 物 处 于 何 种 加 工 状态 ”“ 该 物 是 图 4.4-1 所 示 为 空间 定 置 管理 的 主要 
否 良好 ”“ 该 物 是 否 危险 ”， 以 及 区 域 的 总 体 。 流程。 


[2] 
对 人 、 物 结合 的 状态 分 析 
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进行 现场 研究 




















到 4.4-1 空间 定 置 管理 的 主要 流程 
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时 间 的 定 置 ， 就 是 将 人 的 精神 和 精力 状 
态 ， 要 处 理 的 事情 以 及 工作 时 间 进 行 最 佳 的 分 
配 与 结合 ， 以 达到 最 高 的 工作 效率 。 用 简单 的 
话说 ， 就 是 在 最 合适 的 时 候 做 最 应 该 做 的 事 
情 。 具 体 的 时 间 定 置 包括 以 下 内 容 : 

1) 有 固定 周期 的 工作 ， 按照 工作 周期 
安排 。 

2 ) 将 每 天 的 时 间 分 成 若干 段 ， 每 段 安排 


四 























第 4 章 Cees 

















不 同类 型 的 工作 ， 精 力 最 充沛 的 时 间 段 ， 做 最 
重要 的 工作 。 

3 ) 将 每 段 中 间 的 缓冲 期 ， 做 一 些 琐事 、 
杂事 ， 可 以 调节 和 休息 。 

4) 定期 总 结 和 反省 自己 的 工作 ， 对 照 检 
查 自己 的 时 间 定 置 ， 调 整定 置 计划 。 

时 间 定 置 管 理 的 主要 流程 如 图 4.4-2 
所 示 。 



































定 置 管理 设计 





图 4.4-2 时 间 定 置 管理 的 主要 流程 


4.4 定 置 管理 的 制度 规范 编制 


很 多 企业 可 视 化 与 定 置 化 都 是 一 同 推进 
的 ， 所 以 建立 规范 标准 时 ， 尽 可 能 把 可 视 化 与 
定 置 管理 制度 建立 在 同一 框架 内 。 


4.4.1 定 置 管理 推进 准备 


制度 规范 编制 要 点 如 下 : 
1) 定 置 推进 的 意义 与 目的 。 
2 ) 定 置 推进 的 管理 办 法 。 
3 ) 定 置 推进 的 推进 计划 。 
4) 定 置 培训 计划 。 

5 ) 定 置 推进 的 目标 。 


44.2 定 置 管理 的 组 织 职责 


制度 规范 编制 要 点 如 下 : 
1 ) 定 置 管理 小 组 的 组 织 及 组 织 职 责 。 
2) 各 和 车间、 班组 的 推进 组 织 及 职责 






































44.3 定 置 管理 展开 实施 


制度 规范 编制 要 点 如 下 : 

1 ) 设计 规则 ， 明 确 区 分 。 

2) 制定 评估 、 评 比 标准 、 程 序 、 方 式 和 
评审 人 。 

3 ) 按 周 期 进行 评审 、 奖 励 。 

4) 成 果 公 布 和 新 目标 的 制定 。 

5 ) 持续 化 推进 的 方案 。 


45 定 置 管理 的 实施 细则 和 工作 要 求 


1. 定 置 管理 的 实施 细则 

定 置 管理 的 实施 大 致 可 以 分 成 以 下 3 个 
步骤 : 

(1) 第 一 步骤 : 生产 现场 的 情况 调查 ， 
找 出 问题 ”内容 包括 : 作业 面积 和 空间 的 利用 
情况 及 物品 摆 放 情况 ; 操作 的 工艺 流程 与 人 、 
物品 的 结合 情况 ; 原材料 库 、 在 制品 区 、 半 成 
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B. 篇 _ 精心 创造 卓越 现场 篇 


品 库 及 中 间 库 情况 ; 生产 中 物品 消耗 、 物 流 、 
物品 的 搬运 情况 ; 设备 运行 和 利用 及 工 器 具 的 
配备 和 使 用 情况 ; 生产 产品 的 质量 保证 、 员 工 
的 人 身 安 全 情况 。 

(2) 第 二 步骤 : 根据 调查 ， 分 析 问 题 ， 
提出 改善 方案 ”内容 包括 : 现场 作业 场所 的 利 
用 状况 ; 工艺 路 线 和 加 工 方法 的 状况 ; 现场 物 
流 及 上 、 下 工序 在 制品 的 搬运 状况 ; 人 与 物品 
的 结合 、 人 与 场所 的 关系 状况 ; 现场 的 信息 流 
与 物品 的 信息 体 、 管 理 的 状况 。 

(3) 第 三 步骤 : 定 置 管理 的 设计 

1 ) 各 种 场所 与 物品 的 定 置 设计 原则 : 单 
一 的 流向 、 最 短 的 运输 路 线 和 最 少 的 装 伸 次 
数 ; 最 大 程度 地 利用 空间 、 切 实 的 安全 防护 保 
证 ; 最 小 的 改造 费用 、 最 大 的 操作 方便 和 灵 
活性 。 

2) 信息 体 的 标准 与 管理 办 法 的 设计 原 
则 : 引导 信息 体 解决 “该 物 在 何 处 ” ， 编 号 用 
“四 号 定位 ”法 ; 确认 信息 体 解 决 “ 这 儿 就 是 
该 物 ”， 要 用 明显 的 标记 色彩 和 标准 的 物品 
卡 ， 标 准 的 台 账 ， 位 置信 息 标记 要 实用 ; 各 种 
物品 的 进出 、 收 发 的 办 法 ,各 种 账 票 等 要 少 而 
精 ， 严 而 不 烦 。 

2. 定 置 管理 的 工作 要 求 

定 置 管 理 中 “物品 与 场所 ”的 结合 “位 
置 三 固定 ”: 库 、 区 固定 ; 架 、 位 固定 ; 信息 
体 固定 。 

言 息 体 分 引导 信息 、 确 认 信 息 两 种 ， 必 须 
具备 以 下 五 个 方面 : 

1 ) 场所 标志 清楚 。 

2) 场所 设 有 定 置 图 。 

3 ) 位 置 台 账 齐全 。 

4) 存放 物 编号 齐备 。 

5 ) 信息 体 标 准 化 。 


46 ， 定 置 管理 的 评价 和 激励 


定 置 化 管理 有 时 和 可 视 化 难以 区 分 ， 企 业 
有 时 不 用 刻意 严格 区 分 ， 只 要 解决 问题 ， 哪 种 
方法 都 可 以 。 同 样 这 项 工作 也 不 是 公司 上 层 安 
排 少数 几 个 人 去 做 。 要 让 各 个 职能 部 门 、 科 
室 ， 各 个 车 间 工 段 、 小 组 都 有 人 参与 ， 要 建立 
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起 从 下 至 上 的 实施 网 络 。 只 有 如 此 才能 保持 定 
置 管理 的 活力 ， 才 不 至 于 使 信息 呆滞 、 落 后， 
才能 真正 发 挥 自主 管理 的 威力 。 没 有 评估 、 激 
励 也 就 没有 持久 性 。 为 此 ， 一 定 要 建立 全 公司 
的 定 置 管理 评估 激励 模式 ， 使 这 项 工作 稳定 
开展 。 

定 置 管理 的 检查 与 考核 一 般 分 为 两 种 
情况 : 

1 ) 一 是 定 置 后 的 验收 检查 ， 检 查 不 合格 
的 不 予 通过 ， 必 须 重 新 定 置 ， 直 到 合格 为 止 。 

2) 二 是 定期 对 定 置 管理 进行 检查 与 考 
核 。 这 是 要 长 期 进行 的 工作 ， 它 比 定 置 后 的 验 
收 检查 工作 更 为 复杂 ， 更 为 重要 。 

定 置 考核 的 基本 指标 是 定 置 率 ， 它 表明 生 
产 现场 中 必须 定 置 的 物品 已 经 实现 定 置 的 程 
度 。 其 计算 公式 是 : 

定 置 率 = 实际 定 置 的 物品 个 数 〈 种 数 ) / 
定 置 规定 的 定 置 物品 个 数 〈 种 数 ) x100% 

建议 定 置 管理 同 可 视 化 管理 评价 与 激励 一 
同 展开 。 


4.6.1 





































































































评价 流程 


评价 基本 流程 如 下 : 

建立 评价 小 组 ( 定 置 项 目 组 牵头 或 主导 ) 
一 设计 评价 指标 和 细则 一 收集 数据 ， 小 范围 试点 
一 分 部 门 或 类 别 单项 统计 一 月 度 指标 跟踪 一 针对 
薄弱 点 制订 改善 措施 一 跟踪 措施 的 落实 情况 。 


4.6.2 激励 


部 分 指标 可 设计 为 考核 指标 ， 定 置 实施 率 
及 基本 定 置 化 推进 的 内 容 可 作为 评价 指标 。 

定 置 化 也 是 为 了 激发 大 家 的 创造 性 ， 建 议 
使 用 正 激励 为 主 。 


4.7 定 置 管理 的 企业 案例 分 析 


中 化 兴 中 石油 转运 (舟山) 有限 公司 
( 以 下 简称 兴 中 公司 ) 成 立 于 1990 年 ， 经营 
自 建 码头 、 储 饶 为 用 户 提供 石油 和 石化 产品 及 
非 直接 食用 植物 油 的 装卸 、 储 存 、 中 转 、 分 运 
服务 。 

自 2009 年 4 月 份 正 式 导 入 TnPM 管理 体 












































系 以 来 ， 中 化 兴 中 公司 各 部 门将 可 视 化 与 定 置 
化 理念 进行 延伸 与 扩展 , 采取 “ 先 试点 、 再 
推广 ”的 策略 ,围绕 办 公 场 所 、 生 产 现 场 、 
设备 管理 等 方面 做 了 大 量 深入 细致 的 改善 工 
作 ， 极 大 提升 了 公司 的 现场 管理 水 平 。 


B45 ESS 


通过 两 年 多 的 学 习 推 进 TnPM 活动 ，2012 
年 公司 申请 TnPM 五 阶 六 维 评价 ,并且 通过 三 
阶 认证 水 平 ， 成 为 石化 仓储 行业 首 家 通过 三 阶 
认证 的 企业 。 

该 公司 定 置 管 理 现场 如 图 4.4-3 所 示 。 








a) 现场 班组 水 杯 定 置 管理 





0) 现场 安全 帆 定 置 管理 
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48 定 置 管理 的 创新 方向 


定 置 管理 是 一 个 动态 的 不 断 优 化 的 过 程 ， 
要 随 着 定 置 管理 工作 的 发 展 ， 不 断 调整 定 置 管 
理 的 关系 ， 充 实 定 置 管理 内 容 ， 扩 大 定 置 管理 
范围 ， 完 善 定 置 管理 体系 ， 促 进 定 置 管理 的 深 
入 发 展 。 

促进 定 置 管理 不 断 深入 发 展 的 主要 工作 
包括 : 








d) 仓库 定 置 管理 


4.4-3 和 定 置 管理 现场 





1 ) 进行 经 常 性 的 定 置 管理 的 宣传 教育 。 

2) 应 用 作业 研究 、 动 作 研究 等 分 析 方 
法 ,不 断 改善 人 、 物 、 场 所 的 定 置 关系 ， 改 善 
设计 方案 。 

3 ) 不 断 充 实 完 善 定 置 管理 的 各 项 规章 
制度 。 

4 ) 不 断 加 强 定 置 管理 和 各 项 专业 管理 的 
有 机 结合 等 ， 使 定 置 管理 不 断 提 高 到 新 的 
水 平 。 
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型 全 员 自主 维护 保障 篇 . 


变 设 综合 多 2 YI 
ll 休 员 自主 维 抗 保障 组 织 职责 变化 ,如 OEE ( 设备 综合 效率 )、MTBF ( 平 


均 故 障 间 隔 期 ) 、MTTR ( 平均 修理 时 间 )、 维 





















































自主 维护 就 是 通过 理念 引导 和 技能 培训 ， ”修成 本 下 降 趋 势 、 维 修 材料 费用 比 、 设 备 故 障 
使 设备 操作 员工 按照 给 定 的 项 目 和 标准 ,规范 。 停机 损失 费用 率 、 设 备 事故 统计 数 、 设 备 改善 
设备 操作 ， 在 能 力 范围 内 执行 设备 检查 和 维护 。” /改造 效益 成 果 、 备 件 库存 资金 周转 率 、 备 件 
保养 工作 ( 清洁 、 点 检 、 紧 固 、 润 滑 、 调 整 ” 储备 准确 系数 、 关 键 高 价值 备件 上 机 率 和 维修 
等 )。 全 员 上 自主 维护 对 于 确保 人 机 安全 、 设 备 。 费用 率 等 。 该 类 指导 数据 良性 变化 ， 既 是 自主 


























性 能 可 靠 、 现 场面 狐 改 善 作用 明显 ， 是 -种 高 。 维护 成 果 的 体现 ， 也 展示 了 设备 管理 水 平 的 
效 、 易 操作 的 设备 维护 方法 。 自 主 维护 、 检 维 。 高低。 
修 系 统 解决 方案 ( SOON )、 设 备 管理 体系 抽 | 
员工 维护 技能 素质 方面 变 
度 规范 、 现 场 四 要 素 活动 、 跳 时 活动 |? RTRSY 


























(FROG ) 和 五 阶 六 维 评价 合 称 为 TnPM 体系 活 即 经 过 培训 与 实 操 训 练 ， 设 备 操作 工具 有 
BAKE. 可 以 独立 开展 设备 清扫 、 点 检 、 保 养 工作 能 




















通常 自主 维护 活动 策划 、 标 准 ( 总 基准 “提升 情况 ， 通 常 运 用 技能 评级 高 低 、 工 具 开展 
书 ) 制订 、 培 训 指导 等 主要 由 设备 管理 部 门 ”成 果 多 少 方式 验证 ， 是 全 面 减 少 小 停机 次 数 与 
负责 ， 活 动工 具 准备 与 开发 、 人 员 组 织 及 现场 时间、 控制 故障 隐患 的 必然 途径 。 
实施 主要 由 设备 使 用 部 门 负责 落实 ， 而 活动 宣 

1.2.3 q 于 变 
传 、 氛 围 营造 、 维 护 效果 检查 、 验 收 与 激励 ， 设备 小 停机 快速 处 理 方面 变化 
























































主要 由 自主 维护 推进 部 门 负责 ， 或 由 设备 管理 即 设备 操作 工 自主 在 生产 中 对 于 设备 临时 
部 门 与 生产 部 门 联合 负责 。 出 现 非 功能 性 小 故障 ， 可 以 进行 快速 自我 处 理 


_ 的 占用 时 间 与 发 生 次 数 升降 变化 ， 小 停机 次 数 
p 章 = 
1.2 自主 维护 保障 基本 目标 越 少 ， 日 操作 工 自我 处 理 越 多 ， 说 明 人 员 技 术 

全 员 自 主 维护 工作 应 紧 紧 围绕 管 好 、 用 ”能 力 越 强 ， 设 备 状态 越 好 。 通 常用 检查 发 现 异 
好 、 维 护 好 设备 ， 保 持 设备 性 能 稳定 ， 提 升 设 。 常 总 数 与 异常 自我 处 理 总 数 比 、 小 停机 总 时 长 
备 效率 这 一 主线 展开 ， 通 常 借助 基准 书 编写 与 。 “减少 比例 来 跟踪 。 
学 习 、 点 检 规 范 与 跟踪 、 工 具 开发 与 运用 、 技 

o 多 a= 
ARI SRASEE, wb iy ” 【3 全 员 自主 维 护 保障 工作 流程 
能 ， 不 断 提升 设备 效率 与 可 靠 性 。 初 始 推进 
常用 以 下 三 类 目标 反映 自主 维护 成 果 。 
| 全 员 自 主 维护 活动 遵循 PDCA 管理 原则 ， 

.2.1 设备 功能 本 质 状态 改善 方面 变 
1.2.1 EERE A BeiK Se Jy SE 同时 也 遵循 NDCA 原则 ， 其 工作 流程 分 为 四 大 

即 设备 各 种 性 能 、 功 能 指标 朝向 预期 目标 阶段， 见 表 5. 1-1. 

表 5.1-1 全 员 自 主 维护 工作 实施 的 四 大 流程 阶段 
流程 及 步 又 





























1.3.1 四 大 流程 阶段 









































制订 自主 维护 管理 办 法 ， 明 确 自主 维护 工作 负责 人 








前 期 准备 和 自主 | 及 其 职责 
维护 开展 规划 确立 自主 维护 目标 ， 优 化 设备 故障 信息 传递 与 跟踪 
机 制 
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流程 及 步骤 活动 要 点 




















是 织 技术 骨干 人 员 编 写 样板 机 台 自 主 维护 总 基准 书 ， 
形成 操作 人 员 ( 日 ) 维修 保养 工作 检查 表 和 维修 
3 主 维护 基准 书 tA) 维修 保养 工作 检查 表 

央 和 技能 培训 晶 织 员 工 开 展 自主 维护 技能 培训 教材 ， 并 建立 自主 
提升 技能 分 级 管理 机 制 

恨 据 需要 配 发 必要 的 维修 保养 工具 给 相应 人 员 ; 组 
织 开 展 维修 保养 工具 发 明 大 赛 






















































































岗 场 维护 与 持续 改善 活动 ， 跟 踪 三 大 目标 的 每 
， 定 期 对 自主 维护 基准 书 和 运行 表明 显 不 合理 
进行 修订 
9 主 维护 样板 机 
第 三 阶段 ) Pia 范 自主 维护 三 闭环 管理 流程 并 完善 信息 流转 方式 。 
ee 总 结 提炼 自主 维护 心得 、 办 法 、 技 巧 ， 形 成 OPL 
主 维护 评价 考核 规定 ， 组 织 对 样板 机 台 自主 





































































































维护 验 











性 集 整理 样板 机 人 台 自 主 维护 活动 成 果 ， 
， 落 实 考核 和 激励 措施 

优化 与 完善 样板 机 台 管 理 规 范文 件 、 基 准 书 、 习 

， 形 成 规范 化 AM 实施 指南 ， 宣 布 自主 维护 全 面 
推广 














自主 维护 成 只 
推广 
























































ie 链接 。 
4 ic: Zs 
1.3.2 自主 维护 各 阶段 主要 工作 内 容 2. 第 二 阶段 主要 工作 一 一 自主 维护 基准 


1. 第 一 阶段 主要 工作 一 一 前 期 准备 和 自 书 编制 和 技能 培训 提升 




































































主 维护 开展 策划 1) 组 织 技 术 骨 干 人 员 编 写 样板 机 台 的 自 
1) 组 建 各 车 间 自 主 维护 推进 工作 小 组 ， ” 主 维护 总 基准 书 ， 包括 清扫 、 点 检 、 保 养 维护 
明确 负责 人 及 其 职责 。 各 方面 标准 、 方 法 、 周 期 、 分 工 及 安全 规范 等 
2) 在 车 间 内 部 培训 普及 自主 维护 的 理 。 主要 事项 。 
念 ， 了 解 其 意义 和 目标 ， 达 成 全 员 共 识 ， 做 好 2 ) 细 化 样板 机 台 总 基准 书 中 具体 的 清扫 
推进 准备 。 点 检 维 保 项 目 分 工 与 明确 。 
3 ) 明确 自主 维护 的 三 大 目标 : 重点 是 设 3 ) 将 分 工 好 的 总 基准 书 重 点 项 目 抽出 ， 








备 功能 本 质 状 态 改 善 方面 指标 ; 员工 维护 技能 。 分 别 形成 操作 人 员 ( 日 ) 维 保 工 作 检 查 表 和 















































素质 方面 变化 指标 ; 设备 小 停机 快速 处 理 方面 ”维修 人 员 (月 ) 维修 保养 工作 检查 试用 表 。 
变化 指标 ， 建 立 综合 跟踪 机 制 。 4) 汇总 、 人 研究 、 修 改 确认 样板 机 台 的 总 

4) 思考 和 制订 自主 维护 管理 办 法 。 基准 书 和 检查 试用 表 ， 发 布 试行 版 本 。 

5 ) 指定 车 间 的 自主 维护 样板 机 人 台 ， 明 确 5 ) 编制 样板 机 人 台 自 主 维护 技能 培训 教 
操作 和 维修 维护 责任 人 ， 并 挂牌 公布 。 材 ， 并 组 织 培训 与 考核 。 

6 ) 明确 和 优化 设备 故障 信息 传递 机 制 和 6 ) 建立 自主 维护 技能 分 级 管理 机 制 ， 明 














表单 ， 实 现 异 常 信息 由 自主 维护 ( AM ) 闭环 前 技 能 级 别 要求 细 则 和 跟踪 方式 ， 建 立 自 主 维 
向 专业 维护 ( PM ) 闭环 的 快速 传递 与 无 缝 。 ” 护 技 能 展示 模型 ,采用 饼 分 图 、 雷 达 图 、“ 红 
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绿灯 ”、 等 级 证 书 方式 等 均 可 。 

7 ) 组 织 开展 样板 机 人 台 人 员 所 需 维修 保养 
技能 的 专题 培训 、 演 练 活动 、 技 能 比赛 等 。 
8) 组 织 维修 保养 工具 发 明 大 赛 ,或 根据 
需要 配 发 必要 的 维修 保养 工具 给 相应 人 员 ， 跟 
踪 实 用 效果 。 

9 ) 根据 需要 编制 可 视 化 的 维修 保养 流程 
图 、 指 导 书 ,张贴 在 样板 机 台 ， 并 组 织 实施 点 
检 可 视 化 手段 开发 与 运用 。 

10) 跟踪 样板 机 台 操 作 人 员 填 写 (日 ) 
维修 保养 工作 检查 表 内 容 和 情况， 持续 优化 
完善 。 

11 ) 在 样板 机 全 按照 试行 版 本 持续 开展 
自主 维护 。 

3. 第 三 阶段 主要 工作 一 一 自主 维护 样板 
机 人 台 评 比 和 验收 

1) 定期 汇总 意见 ， 对 自主 维护 基准 书 和 
各 类 维修 保养 工作 检查 表明 显 不 合理 进行 修订 
升级 ， 并 组 织 再 培训 提升 。 

2 ) 样板 机 台 负 责 人 总 结 提炼 自主 维护 心 
得 体会 ， 形 成 OPL， 并 组 织 有 经 验 的 维修 人 员 
协助 编制 自主 维护 视频 教材 。 

3 ) 车 间 进 一 步 规范 自主 维护 三 闭环 管理 
流程 和 信息 流转 方式 ,督导 三 闭环 流程 图 和 请 
修 工 单 的 执行 和 落实 。 

4) 公布 、 展 示 每 月 三 大 目标 总 结 表现 ， 
持续 跟踪 改善 。 

5 ) 编制 验收 标准 ， 开 展 车 间 自 主 维护 优 
化 与 评价 考核 ， 组 织 对 样板 机 人 台 自 主 维护 的 
验收 。 

4. 第 四 阶段 主要 工作 一 一 自主 维护 成 果 
推广 

1) 收集 整理 样板 机 人 台 自 主 维护 活动 成 
果 ， 召 开 成 果 发 布 会 。 

2) 优化 与 完善 样板 机 台 管理 规范 文件 、 
基准 书 、 检 查 表 ， 形 成 规范 化 AM 实施 指南 。 

3 ) 优化 自主 维护 考核 和 激励 措施 ， 发 布 
正式 文件 ， 全 面 推广 自主 维护 。 


1.4 全 员 自 主 维护 规范 
全 员 自 主 维护 活动 在 整个 TnPM 推进 过 程 
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中 ， 相 对 其 他 活动 而 言 难度 最 大 ， 是 一 项 人 机 
结合 的 较为 细腻 而 又 复杂 的 系统 工程 ， 有 一 定 
技术 、 风 险 与 管理 要 求 ， 所 以 全 员 自 主 维护 活 
动 必须 遵循 一 定 推进 原则 与 流程 ， 建 立 健 全 推 
进 管理 及 技术 维护 办 法 。 


自主 维护 推进 管理 办 法 


其 中 应 明确 但 不 限于 以 下 内 容 : 
1 ) 活动 氛围 营造 与 宣传 。 

2) 活动 架构 与 职责 。 

3) 活动 目标 及 跟踪 机 制 。 

4 ) 样板 机 台 确 立 与 挂牌 。 

5 ) 基准 书 编制 与 培训 。 

6) 活动 对 象 与 内 容 。 

7) 活动 检查 与 验收 推广 。 

8) 活动 评比 与 激励 机 制 。 


1.4.2 自主 维护 活动 技术 标准 


其 中 应 明确 但 不 限于 以 下 内 容 : 
1 ) 清洁 标准 。 
2 ) 点 检 标 准 。 
3 ) 保养 标准 〈 含 润 滑 标 准 )。 


1.5 自主 维护 实施 


全 员 自 主 维护 保障 改善 的 主要 对 象 是 设 
备 ， 实 施 改善 的 主体 是 人 ， 在 人 机 活动 结合 
中 ， 安 全 是 第 一 位 的 ， 为 此 ,不同 企业 可 以 根 
据 设 备 多 少 、 工 艺 要 求 、 状 态 情 况 及 生产 变 
化 ， 先 通过 推进 管理 ， 适 时 组 织 防止 人 为 劣化 
意识 教育 、 设 备 原 理 与 结构 培训 、 技 术 工 具 准 
备 及 安全 措施 防范 等 工作 ， 再 按 计划 开展 具体 
自主 维护 活动 。 


1.5.1 防止 人 为 劣化 意识 的 教育 


对 操作 者 进行 防 人 为 劣化 设备 的 教育 ， 主 
要 包括 但 不 限于 以 下 内 容 : 

1 ) TnPM 自主 维护 理念 导入 培 训 学 习 。 

2 ) 设备 管理 制度 学 习 。 

3) 设备 使 用 、 维 护 实践 、 单 点 教材 
学 习 。 


4) 安全 生产 相关 知识 。 











1.4.1 









































15.2 设备 原理 与 结构 培训 


通过 绘制 设备 简 图 ， 学 习 设 备 构造 ， 以 及 
留意 利用 已 出 现 的 尘 污 、 断 油 、 松 动 等 原因 所 
造成 的 不 良 影响 教育 员工 ， 使 员工 对 设备 性 能 
和 功能 有 更 深入 的 了 解 ， 有 益 日 常 精确 操作 设 
备 ， 并 正确 进行 点 检 异 常 分 析 ， 及 时 做 出 准确 
判断 与 保养 维护 。 

1.5.3 工具 技术 准备 

重点 是 与 设备 操作 岗位 有 关 的 清扫 、 点 检 、 
保养 基本 知识 宣传 、 贯 彻 与 普及 ， 主 要 有 : 

1) 自主 维护 清洁 工具 需求 识别 及 其 开发 
技巧 引导 。 

2 ) 点 检 标 准 及 润滑 规范 化 管理 落实 指导 。 

3 ) 现场 维护 涉及 的 安全 应 急 防 范 准备 。 


15.4 安全 防范 强化 
生产 现场 是 人 机 结合 的 载体 与 平台 ， 这 个 





























WHAT 内 容 / 描 述 





WHERE 位 置 /装置 


WHEN 时 间 / 周 NS 3 


WHO 作业 者 /责任 人 
WHY 依据 /原理 








TnPM 的 
完备 性 
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空间 内 必须 为 人 机 结合 提供 可 靠 的 本 质 安全 。 
执行 初期 清扫 可 能 会 发 生 的 受伤 、 事 故 ft 
电 、 压 缩 空 气 残 压 、 洗 涤 剂 腐蚀 、 人 尘埃 入 眼 、 
坠落 砸 伤 )， 需 要 通过 在 活动 开展 前 做 好 教育 
培训 、 和 危险 源 识别 与 控制 预案 等 ， 通常 可 以 在 
现场 增加 安全 警示 提示 等 可 视 化 标识 ， 以 及 适 
当 的 强化 防护 措施 ， 增 强 安全 保障 。 
1.6 全 员 自 主 维护 保障 评价 

全 员 自 主 维护 保障 评价 需 对 过 程 与 结果 同 
时 进行 综合 评价 ， 使 其 更 加 符合 自主 维护 作业 
规范 与 验收 标准 ， 通 常 评价 内 容 包 括 但 不 限于 
以 下 几 方 面 。 
自主 维护 管理 策划 能 否 体现 
5SW2H2C1T 原则 




































































1.6.1 





自主 维护 管理 的 5W2H2C1T 原则 包括 如 
下 方面 ， 如 图 $. 1-1 frm: 








HOW 方 法 /流程 


X HOW MUCH 标 准 


CONFIRM 有 确认 








TRACEABLE 可 追溯 





图 5.1-1 SW2H2CIT 原则 


1) WHAT: 需要 采取 什么 行动 ， 
么 ? 不 能 做 什么 ? 

2) WHERE: 在 何 处 ,什么 地 点 、 位 置 、 
方向 采取 行动 ? 

3) WHO: 谁 来 主持 ， 谁 来 执行 这 些 
行动 ? 

4) WHEN: 何 时 采取 行动 ， 以 什么 周期 
进行 ? 

5) WHY: 行动 的 理由 、 原 理 和 原则 是 
什么 ? 

6) HOW: 如 何 去 行 动 ， 需 要 的 方法 、 手 


能 做 什 



































段 、 工 具 、 设 备 是 什么 ? 

7) HOW MUCH，HOW MANY: 做 多 少 ? 
多 大 ?多 好 ?做 到 什么 程度 、 标 准 ? 

8 ) CONFIRMABLE: 可 确认 性 。 规 范 在 
执行 中 的 确认 体系 ， 保 证 规范 执行 的 确认 和 纠 
错 防 错 体系 ; 例如 ， 有 的 企业 的 维修 流程 包含 
动作 确认 项 、 观 察 确 认 项 和 安全 确认 项 ， 每 项 
动作 都 必须 经 过 确认 。 

9) CHECKABLE; 可 检查 性 。 规 范 执行 
结果 的 评价 和 检查 体系 ; 例如 维修 的 验收 节 
点 、 验 收 程序 和 验收 标准 ， 就 是 对 维修 规范 执 
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行 结果 的 检查 体系 。 
10) TRACEABLE; F Wis wi? 轨迹 是 否 
可 以 回顾 和 查阅 ? 


活动 过 程 组 织 领 导 的 参与 程度 与 职 
责 落 实情 况 


1. 6. 2 


组 织 的 高 层 或 小 组 负责 人 日 常 若 能 经 常 关 
注 自 主 维护 ， 并 保证 自主 维护 所 需 资源 能 够 及 
时 提供 ， 各 类 改善 活动 就 能 积极 开展 ， 因 此 领 
导 层 参与 度 越 高 ， 职 责 落 实 越 好 ， 基 层 现场 自 
主 维护 的 效果 越 明 显 。 这 与 TnPM 活动 是 “一 
把 手 ” 工 程 的 观点 是 一 致 的 。 


1.6.3 标准 的 完整 性 与 可 操作 性 


企业 设备 ， 尤 其 是 重点 设备 、 关 键 设备 
不 但 要 有 明确 的 设备 使 用 和 操作 规程 ， 还 
必须 要 有 经 过 审核 、 验 收 的 各 类 基准 书 ， 
这 是 指导 员工 开展 自主 维护 的 依据 与 方法 ， 
应 具有 完整 性 与 可 操作 性 , 便于 小 组 成 员 
间 合 理 分 工 ， 准 时 开展 。 同 时 做 到 日 常 活 
动 “ 清 扫 一 检查 一 保养 ”真实 记录 ， 确 保 
自主 维护 与 专业 维护 间 表 单 整合 或 衔接 运 
行 良 好 ， 促 进 异 常 和 隐患 得 到 闭环 管理 。 


1.6.4 自主 维护 活动 要 求 执行 是 否 到 位 


针对 员工 素养 、 技 能 水 平 与 现场 执行 力 ， 
应 有 分 级 管理 措施 ， 将 员工 自主 维护 技能 的 掌 
握 情况 和 应 用 水 平 ， 作 为 员工 行动 、 分 工 的 依 
据 ， 实 施 持续 提升 的 动态 管理 机 制 ,合理 打造 
执行 力 ， 通 过 执行 率 达 到 工作 满意 度 。 


1.6.5 指标 是 否 完成 


自主 维护 是 否 成 功 ， 组 织 可 以 依据 设备 服 
役 时 限 、 运 行 状 态 、 以 往 经 济 数 据 ， 对 维护 者 
提出 具体 责任 指标 ， 明 确 绩 效 和 责任 考核 ， 通 
常 有 选择 地 进行 ， 避 免 复 杂 。 


1.6.6 自主 维护 效果 评价 及 推广 


企业 有 无 机 制 对 自主 维护 效果 进行 定期 表 
彩 和 评估 ， 对 优秀 机 人 台 进 行 验收 和 推广 。 
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17 全 员 自 主 维护 推进 管理 案例 分 析 


在 开展 全 员 自 主 维护 推进 时 ， 现 场 阻力 通 
常 同时 来 自 使 用 与 维护 两 方面 。 管 理 措施 应 多 
采取 人 性 化 手法 ,进行 有 针对 性 的 控制 和 
改善 。 

广东 某 企 业 在 开展 自主 维护 活动 时 ， 常 用 
“工作 最 美丽 ， 活 动 显 风采 ”为 主题 ， 开 展 活 
动 正面 宣传 引导 、 对 于 活动 积极 参与 分 子 给 予 
赞美 和 仁 奖 。 它 只 是 企业 实施 自主 维护 管理 奖 
罚 策略 提升 执行 力 的 一 种 方式 ， 公 司 还 有 
“活动 之 星 ” 评 比 ， 建 议 提 案 鼓 励 评 比 、 草 新 
改善 季度 评比 、6S 亮点 评比 等 正 激励 都 是 按 
时 举行 ， 定 期 开展 ， 成 为 公司 调动 员工 积极 
性 ， 自 觉 参 与 自主 维护 的 有 效 手 段 。 相 反 ， 一 
旦 有 个 别 部 门 、 员 工 对 于 自主 维护 活动 、 要 
求 ， 存 在 不 配合 、 不 参与 、 不 落实 的 态度 ， 必 
须 依 据 “ 溪 火炉 ”原则 ,按照 公司 已 明确 的 
惩处 制度 ， 或 教育 、 或 处 罚 ， 不 得 含糊 。 

在 惩戒 教育 方面 ， 自主 维护 活动 坚持 
“通俗 化 、 形 象 化 、 人 性 化 ”引导 ， 比 如 江西 
某 企业 开展 自主 维护 活动 初期 ， 岗 位 员 不 肯 自 
主 清洁 设备 导致 现场 脏 污 ， 推 进 小 组 对 此 统称 
为 “此 工 位 不 洗脸 的 人 ”， 维 修 工 普遍 存在 拆 
开设 备 后 ， 忘 记 或 不 能 按 要 求 装 回 防护 板 的 问 
题 ， 推 进 小 组 对 此 称 为 “只 开刀 不 缝 针 的 医 
生 ”， 对 于 自主 维护 推进 活动 中 顽固 不 化 的 ， 
推进 小 组 则 称 为 “ 方 木 守护 员 ”， 对 于 重复 问 
题 则 使 出 “杀手 铀 ”: 给 予 罚 款 、 调 离 岗位 、 
降级 处 理 ， 在 此 氛围 下 ， 尽 管 企业 员工 流失 率 
有 所 升 高 ,但 自主 维护 活动 一 路 平稳 向 前 进 。 


1.8 全 员 自 主 维护 管理 的 创新 方向 











































































































18.1 巧 用 杠杆 与 灵活 维护 


自主 维护 、 专 业 维护 、 推 进 管理 三 者 构成 了 
一 幅 设 备 管理 维护 杠杆 ， 如 图 5.1-2 所 示 。 在 企 
业 生 产 计划 、 设 备 状态 不 断 变化 中 ， 相 对 于 可 以 
提供 给 自主 维护 、 专 业 维 护 的 机 会 、 时 间 很 难 同 
步 。 在 不 同 阶段 ， 自 主 维护 与 专业 点 检修 维护 应 
当 有 明确 的 分 工 ， 但 不 能 有 明确 的 界线 。 












































图 5.1-2 设备 自主 维护 杠杆 


生产 淡季 ， 自 主 维护 可 以 首当其冲 ; 生产 
忙 时 , 设备 超 负荷 运转 〈 岗 位 员 也 不 会 轻 
闲 )， 专 业 点 检修 维护 要 挺身 而 出 ， 以 抓 重 
点 、 保 实效 的 方式 开展 专项 维护 。 

无 论 自主 维护 还 是 专业 点 检修 维护 ， 都 需 
要 熟练 的 维护 技能 ， 在 员工 流动 大 的 情况 下 ， 
更 是 如 此 。 推 进 者 应 协调 组 织 专业 点 检修 维护 
人 员 参 与 岗位 自主 维护 人 员 的 培训 ， 通 过 培训 
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将 “救火 队员 ”的 角色 转变 成 “培训 导师 ” 
的 角色 。 推 进 组 织 应 帮助 并 激励 专业 点 检修 人 
员 将 设备 维护 的 重点 制作 成 教材 或 看 板 ， 并 作 
现场 展示 ,使 其 更 好 地 指导 自主 维护 活动 
开展 。 


1. 8.2 创新 方法 与 综合 推进 


当前 ， 各 行 各 业 快 速 发 展 ， 新 装备 、 新 工 
艺 不 断 涌现 ,设备 管理 面临 新 挑战 。 企 业 应 在 
保持 自身 设备 管理 特色 的 同时 ， 学 习 新 理念 ， 
利用 以 下 新 材料 、 新 方法 ,提升 自主 维护 管理 
水 平 与 活动 改善 效果 。 

1 ) 创新 开发 实用 工具 ， 提 高 自主 维护 清 
扫 效 率 。 
























































2) 运用 可 视 化 ， 提 高 岗位 点 检 效 率 。 
3) 运用 防 呆 法 , 提高 设备 运行 安全 
保障 。 











4 ) 利用 信息 看 板 ， 提 升班 组 活动 氛围 。 
5 ) 使 用 与 丰富 视频 教材 ， 创 新 员工 技能 
培训 。 
6) 系统 思考 ， 促 进 自主 维护 与 企业 其 他 
体系 融合 。 
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设备 清扫 组 织 职责 


日 常设 备 清扫 工作 主要 由 生产 使 用 部 门 的 设 
备 操作 员工 负责 。 专 业 维 修 人 员 在 完成 设备 维修 
后 ， 也 要 对 设备 维修 部 位 开展 必要 的 清扫 维护 ， 
高 素养 的 维修 人 员 还 会 对 维修 场地 进行 清扫 维护 。 

清扫 工作 可 以 按 要 求 定时 进行 也 可 以 在 
保证 安全 的 情况 下 随时 开展 。 通 常 要 求 操 作 工 
于 班 前 、 班 中 、 班 后 及 周末 四 个 时 间 段 内 ， 开 
展 清 扫 维 护 。 

设备 清扫 工作 是 否 落实 ， 也 是 生产 管理 者 
和 设备 管理 员 每 日 现场 检查 的 重点 内 容 之 一 ， 
应 纳入 员工 月 度 评比 考核 范畴 。 


2.1 

















2.2 设备 清扫 的 目标 和 主要 内 容 
2.2.1 设备 清扫 的 目标 


1) 通过 清扫 ,培养 员工 与 设备 的 感情 ， 
使 其 熟悉 设备 结构 、 了 人 解 设备 性 能 ,促进 安全 
操作 ,避免 人 、 机 伤害 事故 发 生 。 

2) 彻底 清扫 是 有 效 检查 的 基础 ， 通 过 清 
扫 使 设备 污染 、 松 动 、 磨 损 各 类 缺陷 表面 化 ， 
提前 发 现 异常 ， 预 防 维修 ， 节 约 成 本 ,延长 寿 
命 ， 实 现 高 效能 、 低 消耗 目标 。 

3 ) 保持 设备 清洁 ， 保 证 设备 精度 ， 提 升 
效率 和 品质 的 稳定 性 。 

4) 广泛 清扫 ,可 以 取得 现场 改善 成 果 ， 
助力 人 、 机 、 料 三 者 关系 优化 和 环境 美化 ， 创 
建 令 人 感动 的 现场 ， 提 升 企业 形象 。 


设备 清扫 主要 内 容 


日 常 清扫 的 主要 对 象 是 : 灰尘 、 


























2.2.2 


油污 、 污 
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水 、 加 工 边 角 废 料 、 碎 层 、 维 修 废弃 物 、 垃 

圾 ， 以 及 设备 上 临时 放置 的 可 能 诱发 设备 安 

全 、 运 行 意外 的 工具 、 物 料 等 。 

通常 在 保证 安全 与 设备 稳定 的 情况 下 ， 表 

面 清洁 是 日 常 清扫 的 主要 内 容 ， 内 部 清扫 则 是 

周 清扫 维护 的 重点 工作 。 
设备 清扫 维护 不 光 是 表面 日 常 打扫 ,保持 

清洁 ， 更 重要 的 是 及 时 控制 、 消 除 设备 OH, 

即 污染 源 、 清 扫 困 难 源 、 故 障 源 、 缺 陷 源 、 人 危 

险 源 、 浪 费 源 。 

设备 清扫 工作 流程 

设备 清扫 工作 通常 从 样板 机 人 台 做 起 ， 可 以 

按 以 下 流程 开展 : 

1) 第 一 步 : 明确 清扫 计划 或 目标 ， 
清扫 前 的 安全 防范 、 技 术 和 工具 准备 等 。 

2) 第 二 步 : 将 设备 所 在 工作 场所 及 设备 
表面 清扫 干净 。 

3) 第 三 步 : 从 表面 到 内 部 、 从 局 部 到 整 
体 、 从 明 处 到 角落 清扫 。 

4) 第 四 步 : 对 机 械 、 电 器 、 仪 表 、 仪 器 进行 
清扫 ,集中 清除 清扫 困难 源 、 污 染 源 和 人 危险 源 ， 
做 好 设备 故障 源 、 缺 陷 源 、 浪 费 源 改善 跟踪 。 

5 ) 第 五 步 : 对 设备 系统 、 整 体 、 部 位 进 
行 有 无 异常 检查 ， 岗 位 可 以 处 理 的 ， 立 即 进行 
紧 固 、 调 整 、 加 油 等 保养 维护 。 

6) 第 六 步 : 若 检查 存在 异常 ， 岗 位 无 法 处 
理 的 ， 应 立即 记录 ,填报 维修 申请 单 ， 及 时 反馈 
生产 管理 人 员 与 设备 员 处 理 ， 并 跟 进 处 理 结果 。 

7 ) 第 七 步 : 对 设备 清扫 维护 效果 进行 验 
证 ， 修 订 完 善 设备 清洁 制度 与 标准 。 

也 可 参考 图 5.2-1 所 示 的 设备 清扫 工作 流程 。 


























2.3 





做 好 







































































图 5.2-1 
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型 全 员 自 主 维护 保障 篇 . 
位 。 一 般 由 外 到 里 ， 先 局 部 后 整体 ， 先 机 械 后 


2.4 设备 清扫 作业 制度 规范 ene 
HAG (At )。 


设备 清扫 作业 制度 规范 主要 包括 如 下 几 2) 定 人 员 ， 清扫 实施 者 或 现场 安全 防护 
方面 。 监督 人 等 。 
3) 定 标准 : 清扫 实施 的 依据 ， 或 清扫 应 
BE el Pa 达到 的 要 求 。 通 常 依据 设备 操作 说 明 书 、 维 修 
设备 清洁 维护 工作 应 当 强 调 “ 谁 使 用 谁 清 。 经 验 、 工 艺 、 安 全 管理 要 求 而 制订 。 
扫 ” 原则。 尤其 在 大 型 化 、 流 程 型 设备 中 ， 由 于 4) 定 周期: 通常 每 班 班 前 、 班 中 、 班 后 
岗位 人 员 偏 少 ， 必 需 清扫 的 任务 繁多 ， 日 常 管理 均 应 开展 清扫 维护 。 生 产 现场 灰尘 大 、 油 污 
ia we ， 
标识 等 办 法 给 予 明确 ， 督 导 操作 工 及 时 落实 ， 并 “增加 清扫 频次 。 
接受 设备 管理 处 等 主管 部 门 的 考评 检查 。 5) 定 方法 :主要 是 准备 并 运用 不 同 工 具 
en 和 方式 ， 安 全 地 实施 区 域 清洁 或 检查 。 对 象 是 
genes Tee? 运行 中 的 污染 源 、 生 产 中 的 边 角 废料 、 区 域 中 
设备 清扫 基准 书 是 规范 实施 设备 清扫 活动 ”的 死角 、 偏 角 等 。 其 中 电源 部 位 由 专业 持 证 人 
的 依据 ， 主 要 包括 以 下 五 定 : 定点 、 定 人 、 定 。 员 负 责 ， 员 工 不 负责 清扫 。 仪 表 、 仪 器 清扫 需 















































































































































































































































DL 
标准 、 定 周期 和 定 方法 。 特别 留意 ， 不 得 触 磁 、 调 节 开关 、 限 位 等 。 
1 ) 定点 : 需要 进行 清扫 维护 的 点 或 部 设备 清扫 基准 书 样 表 参见 表 5.2-1。 
表 5.2-1 设备 清扫 基准 书 样 表 


清扫 方法 清扫 分 工 清扫 确认 
容 | 清扫 基准 一 一 | 清扫 周期 - - 
安全 防护 | 工具 | 自动 | $2 生产 | 维修 签名 













































































— 了 等 情况 ， 为 追查 异常 原因 ， 采 取 大 是 供 








依据 。 
2. 5.1 选择 清扫 点 2. 5.2 安全 清扫 
设备 故障 都 是 从 某 个 点 开始 的 ， 设备 清扫 首先 由 小 组 长 了 解 清扫 人 员 是 否 接 受过 相 


选 点 时 ， 应 以 经 常 出 现 异常 或 故障 点 、 安 全 关 ” 关 培 训 ， 如 有 必要 开展 一 次 现场 安全 、 技 术 培 
键 点 、 质 量 控制 点 和 设计 薄弱 点 为 首选 , 并 编 。 训 ， 并 由 操作 员工 检查 确认 现场 安全 防护 措施 
制 清扫 基准 书 。 落实 到 位 后 ， 方 可 开始 清扫 。 
也 可 以 依据 人 的 “五 感 ”， 选 择 可 以 感知 对 于 大 型 设备 清扫 维护 ， 尤 其 是 清扫 要 进 
到 、 分 辨 出 的 部 位 进行 清扫 ， 如 跑 、 冒 、 滴 、 入 设备 内 部 的 ， 应 全 面 做 好 现场 停电 、 停 机 安 
漏 、 松 动 、 振 动 、 发 热 易 于 发 生 的 部 位 ， 导 ”全 防护 措施 ， 必 要 时 ,实施 电源 上 锁 或 派 专 人 
油 、 导 和 气管、 空气 压缩 机 ， 不 易 发 现 、 看 不 到 看守 。 
内 部 的 部 分 。 清扫 过 程 中 ,生产 部 门 、 设 备 管理 职能 部 
ei 检查 这 些 部 位 的 润滑 、 紧 固 门 应 不 定时 派 人 抽查 现场 清扫 操作 规范 情况 ， 
装置 及 各 种 测量 仪表 、 标 志 是 否 正常 、 完 。 严防 违章 清扫 ， 避免 因 清扫 发 生 伤 人 、 伤 机 
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意外 。 
2.5.3 全 面 清扫 


依据 设备 清扫 基准 书 明确 的 清扫 周期 、 方 
法 和 标准 要 求 ， 操 作 人 员 应 逐 点 、 逐 项 实施 清 
扫 ， 对 于 以 现场 改善 为 目标 的 清扫 维护 活动 ， 

















要 提前 准备 好 照相 机 拍照 ,用 于 改善 前 后 对 
比 ， 促 进 改善 问题 根除 。 

全 面 清扫 重点 注意 事项 : 

1 ) 不 仅 清扫 设备 本 身 ， 也 要 清扫 附属 设 
备 和 辅助 设备 。 





2) 容易 发 生 跑 、 冒 、 
点 清扫 、 检 查 确认 。 

3 ) 核查 注油 门 周转 有 无 污垢 和 锈 迹 。 

4) 表面 操作 部 分 有 无 磨损 、 污 垢 和 
异物 。 

5 ) 操作 部 分 、 旋 转 部 分 和 螺钉 联接 部 分 
有 无 松动 和 磨损 。 

6 ) 禁止 人 人体、 管线 等 接触 设备 任何 带电 
和 旋转 部 位 。 

7 ) 高 温 设备 在 温度 未 降 至 室温 时 ， 不 得 
进入 内 部 清扫 。 

8 ) 高 压 设备 在 压力 未 完全 降 至 零 时 ， 不 
得 拆 印 进行 内 部 清扫 。 

9 ) 高 空 设备 清扫 维护 必须 有 防 坠 落 安全 
措施 ， 且 两 人 以 上 同时 进行 。 

10) 几 不 了 解 设备 结构 ， 未 经 培训 的 人 ， 
不 得 进行 设备 内 部 清扫 维护 。 进 入 设备 内 部 维 
护 时 ,要 严格 执行 停电 、 售 机、 防毒 等 安全 
措施 。 

11) 人 需要 进入 容器 、 管 道内 的 清扫 ， 
要 设置 人 员 进 入 和 离开 及 工具 携 入 和 带 出 登记 
记录 ,确认 无 人 在 容器 、 管 道 之 内 ,无 工具 遗 
忘 在 管道 、 容 器 之 内 ， 方 可 将 其 封闭 。 


闭环 清扫 


实施 清扫 维护 时 ， 清 扫 人 员 应 准确 、 真 实 
填写 清扫 维护 记录 表 。 清 扫 检查 无 异常 的 ， 则 
持续 进行 设备 保养 ， 并 做 好 相关 记录 。 

仿 查 有 问题 时 ， 操 作 人 员 依 据 现 状 分 析 ， 
可 以 自己 解决 的 ， 就 自己 动手 完成 处 理 。 知 是 





滴 、 漏 的 部 位 要 重 
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2.5.4 
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设备 操作 人 员 无 法 处 理 的 ， 则 要 快速 向 维修 专 
业 人 员 及 生产 组 长 汇报 。 要 求 作 进一步 专业 维 
修 和 维护 处 理 ， 并 跟踪 至 问题 解决 为 止 。 


2.6 设备 清扫 评价 











2.6.1 定期 组 织 考核 


1. 考核 原则 

设备 清扫 工作 应 保持 每 班 日 日 开展 ， 月 月 
考评 。 

2. 考评 工作 组 织 

月 度 检查 组 织 工作 由 设备 部 门 联合 生产 部 
门 一 同 开 展 ， 可 以 分 为 上 、 下 半月 各 开展 
一 次 。 

1) 上 半月 检查 由 设备 管理 员 带 队 进 行 ， 
车 间 主 管 等 一 同 参加 ， 本 次 检查 存在 问题 的 处 
理 以 通报 整改 为 主 ， 给予 现 场 改 善 提 示 与 
时 间 。 

2 ) 下 半月 检查 由 设备 部 领导 带 队 进行 ， 
生产 部 门 领导 一 同 参 加 ， 本 次 检查 存在 问题 的 
处 理 以 通报 整改 并 予以 处 罚 为 主 ， 提 升 重视 ， 
杜绝 重复 。 罚 金 可 以 转 为 用 于 自主 活动 的 
奖金 。 

3. 清扫 激励 方法 

两 次 检查 中 现场 维护 较 好 的 亮点 岗位 均 应 
给 予 激 励 或 奖励 。 激 励 或 奖励 首先 授予 末 誉 称 
号 ， 如 “活动 之 星 ”“ 星 级 标兵 ”等 ,然后 分 
别 是 礼品 或 奖金 ， 最 好 是 三 种 激励 办 法 同时 
使 用 。 


2.6.2 























清扫 评价 标准 


1) 定点 的 合理 性 : 选 点 是 否 是 经 常 出 现 
异常 或 故障 点 、 安 全 关键 点 、 质 量 控 制 点 、 设 
计 薄 弱点 。 

2 ) 周期 的 有 效 性 : 是 否 做 到 了 每 班 有 清 
扫 ， 现 场 不 会 存在 因 清扫 不 及 时 而 导致 设备 故 
障 的 问题 。 

3 ) 方法 的 实用 性 : 是 否 方便 员工 实际 操 
作 ， 能 够 有 效 减 少 或 控制 员工 现场 重复 清扫 的 
问题 。 

4 ) 标准 的 正确 性 : 


























清扫 标准 是 否 经 过 讨 
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论 验 收 与 审批 ， 按 既定 标准 执行 ， 有 利于 设备 
异常 发 现 、 控 制 与 消除 ， 现 场 效果 良好 。 

5 ) 计划 的 完成 率 : 清扫 能 否 做 到 全 面 完 
成 ,未 落实 的 有 无 原因 说 明 及 应 对 措施 。 

6 ) 清扫 的 实际 效果 : 是 否 达到 了 暴露 问 
题 、 控 制 异常 、 消 除 故 隐 的 目的 。 同 时 ， 保 持 
设备 作业 现场 整洁 文明 ,支持 可 信赖 企业 


打造 。 


2.7 设备 清扫 案例 





2.7.1 灰尘 遮掩 “ 光 眼 ”导致 提升 机 运行 


不 稳定 


目前 光电 开关 是 企业 设备 常用 元 器 件 ， 在 
一 家 大 型 生产 企业 流水 生产 线 上 广泛 使 用 。 其 
产品 主要 分 布 上 下 两 楼 层 作业 区 完成 ， 输 送 连 
接 部 分 主要 笔 光 电 控 制 的 提升 机 来 完成 。 工 艺 
相对 简单 ， 但 实际 生产 中 ， 经 常 出 现 提升 机 短 
暂停 机 现象 ， 不 但 影响 效果 ， 而 且 影响 员工 的 
心情 。 初 始 生产 管理 员 以 为 是 岗位 员工 有 意 让 
提升 机 停 下 来 ， 对 员工 进行 批评 ， 后 又 认为 维 
修 工 没有 精心 检修 设备 ， 不 能 保持 性 能 稳定 而 
责备 维修 人 员 。 

原因 到 底 是 什么 ? 一 位 细心 员工 经 观察 发 
现 ， 每 一 次 停机 都 发 生 在 产品 工装 板 进 入 提升 
机 之 后 ， 于 是 对 该 时 段 工装 板 输送 路 径 、 设 备 
部 位 进行 检查 ， 结 果 见 到 安装 在 提升 机 底部 的 
“ 光 眼 ”上 有 不 少 灰 侍 ， 使 向 上 发 射 的 红 光 变 
弱 ， 导 致 上 部 安装 的 接收 顺 无 法 感光 而 造成 提 
升 机 短暂 停机 ， 于 是 立即 对 “ 光 眼 ”进行 清 
扫 ， 并 保持 进入 提升 机 的 每 一 块 工 装 板 清河 ， 
提升 机 短暂 停机 现象 得 到 了 控制 。 同 时 建议 反 
馈 设备 维修 人 员 对 光电 开关 安装 位 置 进行 改 
变 ， 由 原来 上 下 安装 ， 改 为 与 工装 板 水 平 向 左 
右 安装 ， 彻 底 解决 了 该 提升 机 的 短暂 停机 现 
象 。 灰 全 遮掩 “ 光 眼 ”导致 提升 机 不 动作 的 
案例 ， 被 该 车 间 广 泛 用 于 内 部 培训 教育 ,说明 
灰尘 的 危害 和 清扫 工作 的 重要 性 。 


2.7.2 ”用心 对 待 清扫 维护 工作 
一 台 设 备 需 要 清扫 维护 的 部 位 或 点 位 有 很 
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， 流 程 型 设备 更 是 如 此 ， 只 有 各 班 管理 人 
、 操 作 人 员 各 自用 心 对 待 清扫 维护 工作 ， 效 
才能 提升 。 

一 家 企业 为 了 清除 清扫 困难 源 ， 一 位 员工 
将 自己 日 用 牙刷 带 到 现场 用 于 清洁 ， 这 一 行为 
马上 受到 管理 员 表 扬 ， 对 被 评 为 “活动 之 
星 ”， 该 员工 非常 开心 ， 自 此 他 转 到 任何 岗位 
都 乐于 注意 设备 ， 及 时 清扫 ， 从 未 发 生 岗位 设 
备 故障 停机 事件 。 

男 一 企业 现场 清扫 时 ， 员 工 常常 被 弄 得 满 
手 油污 ， 起 初 企 业 并 没有 给 员工 配 发 去 污 剂 、 
洗手 液 之 类 的 东西 ， 导 致 员工 不 愿意 参与 清除 
污染 源 活 动 。 细 心 的 组 织 者 发 现 后 ， 立 即 配 发 
洗手 液 ， 并 在 洗手 池 边 定 置 ， 方 便 员 工 随时 使 
用 ， 就 像 家 中 使 用 一 样 便利 ， 让 员工 感受 到 自 
己 心 有 所 想 被 企业 关注 ， 而 积极 响应 企业 提升 
设备 清扫 要 求 。 

还 有 一 家 企业 希望 打造 无 侍 化 车 间 ， 但 现 
实 条 件 不 具备 ， 只 能 从 改善 使 用 清扫 工具 入 
手 。 于 是 在 每 年 内 部 开展 1 至 2 次 技能 比赛 
中 ， 明 确 清扫 工具 自制 开发 是 必 赛 的 科目 。 期 
间 员 工 自制 了 洒水 拖 地 一 体 车 、 在 线 除 烟 装置 
等 大 大 减少 员工 清扫 作业 负担 ， 效 果 恨 好 。 经 
企业 激励 和 推广 后 ， 引 发 了 内 部 员工 进入 新 一 
轮 工具 优化 与 自制 高 潮 ， 使 设备 清扫 维护 可 靠 
性 不 断 提高 ， 设 备 故障 明显 减少 。 


2.8 设备 清扫 管理 创新 
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2.8.1 不 断 提 升 设 备 清 扫 必 要 性 的 认识 


设备 一 旦 被 灰尘 等 异物 污染 了 ， 将 尘土 放 
大 来 看 ， 它 就 是 一 粒 沙子 ， 它 进入 滑动 的 设备 
部 件 里 就 会 产生 摩擦 ， 让 部 件 表面 产生 划 痕 ， 
而 划 痕 放大 就 是 沟 模 ， 滑 动 中 将 机 器 里 的 润滑 
介质 带 出 ， 造 成 润滑 介质 泄漏 ， 这 就 是 我 们 经 
常 说 的 “ 漏 油 现象 ， 润 滑 介质 泄漏 意味 着 润 
滑 不 良 。 接 下 来 就 是 设备 的 快速 磨损 ， 再 接 下 
来 就 是 配合 的 松动 ， 于 是 让 设备 的 振动 加 剧 ， 
反复 振动 造成 设备 机 械 疲劳 ， 内 部 疲劳 应 力 就 
聚积 起 来 ， 形 成 微 裂纹 ， 日 久 天 长 微 裂纹 连接 
在 一 起 就 成 了 裂纹 ， 引 起 部 件 的 开裂 ， 这 最 终 






























































造成 设备 故障 发 生 。 如 果 沟 村 不 是 发 生 在 机 咒 
的 滑动 部 位 ， 这 个 沟 槽 就 可 能 吸收 空气 中 的 水 
Oy, 形成 微 电 池 的 电化 学 反应 ,这 也 称 为 锈 
蚀 ， 长 时 间 的 锈蚀 就 会 导致 部 件 基 体 的 削弱 ， 
最 终 导致 断裂 事故 的 发 生 。 如 果 灰 尘 落 在 电气 


7 





. 第 2 章 weal 





至 必 片 里 的 程序 数字 改变 ， 最 终 导致 电气 故障 
的 发 生 。 所 以 有 灰尘 的 设备 就 容易 加 速 磨损 ， 
运行 不 灵 ， 诱发 故障 ， 导 致 停产 损失 ， 增 强 维 
修成 本 ,缩短 使 用 寿命 等 一 系列 问题 。 为 了 防 
止 这 类 情况 的 发 生 ， 必 须 开展 设备 清扫 维护 。 




















系统 上 ， 会 影响 散热 ， 直 接 或 者 间接 导致 电气 
参数 的 改变 ， 如 电阻 、 电 容 、 电 感 等 电 参 数 访 











图 5.2-2 


2. 8.2 不 断 创新 清扫 工具 开发 


设备 清扫 维护 是 一 个 持续 性 长 、 实 干 性 强 
的 工作 ， 往 往 前 紧 后 松 ， 前 好 后 坏 ， 为 此 要 设 
计 机 制 调 动员 工 清扫 维护 积极 性 和 提高 自动 化 
清扫 工具 使 用 率 ， 这 是 创新 设备 清扫 维护 管理 
的 方向 之 一 。 

针对 相对 小 型 化 、 简 单 化 的 设备 日 常 清扫 
工作 ， 主 要 靠 人 工 运用 棉纱 、 抹 布 、 扫 蝴 等 伟 
统 工具 和 需 材 手动 完成 。 

对 于 精密 化 的 设备 清扫 工作 ， 可 以 利用 吸 
ait, TWA BLAS. PAUL. ANE 





















































灰尘 引发 机 械 设备 和 电气 设备 故障 的 机 理 如 图 
5.2-2 所 示 。 
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灰尘 引发 机 械 设备 和 电气 设备 故障 的 机 理 





环 扫 等 实施 自动 化 设备 清洁 ， 必 要 时 ， 需 建立 
防 尘 或 无 侍 车 间 。 

对 于 大 型 化 、 高 空 化 的 设备 ， 可 以 综合 运 
用 人 工 手 动 与 机 械 自动 相 结合 的 方式 开展 清扫 
工作 ,还 可 以 将 其 外 包 给 专业 清洁 人 员 ， 以 最 
恰当 的 方式 进行 清扫 。 

总 之 ，“ 工 欲 善 其 事 ， 必 先 利 其 器 ”， 高 
效 清扫 应 当 从 提高 设备 自身 清洁 设计 与 运用 自 
动 化 清扫 工具 着 手 ， 前 者 由 设备 制造 厂家 负 
责 ， 后 者 由 使 用 企业 负责 。 某 企业 清扫 工具 开 
发 参考 图 如 图 $. 2-3 所 示 。 
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工具 名 称 : 吸油 器 
工具 用 途 : 内 置 活塞 ， 通 











工具 名 称 : 清油 器 
工具 用 途 : 通过 压缩 空气 














工具 名 称 : 短 U 钢 粉 清扫 工具 
工具 用 途 : 清扫 铜 粉 时 工具 





过 吸管 将 设备 specie 手柄 能 长 能 短 ， 
一 些 部 位 及 周 备 部 位 及 周 图 可 减轻 清扫 时 的 
围 的 积 油 吸取 oN 劳动 强度 

Ne Na US J 








2. 8.3 严格 交接 班 管理 考核 


1 ) 多 班 制 生产 时 ， 主 要 生产 设备 的 操作 
人 员 必 须 进 行 清 扫 工 作 交 接班 。 设 备 管理 部 门 
要 定期 抽查 交接 班 时 设备 清扫 执行 情况 ， 发 现 
问题 及 时 处 理 。 

2) 连续 生产 的 设备 或 不 允许 中 途 停机 的 
设备 ， 可 在 运行 中 交接 班 ， 交 班 人 员 必 须 把 设 
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图 5.2-3 某 企业 清扫 工具 开发 参考 图 








备 运行 中 发 生 的 问题 ， 详 细 记 录 在 “交接 班 
记录 短 ” 上 ,， 并 主动 向 接班 人 说 明 设 备 运 行 
情况 ， 双 方 当 面 检查 。 交 接 完 毕 后 ， 并 在 记录 
夭 上 签字 。 

3 ) 对 于 因 多 班 交接 责任 不 清 ， 导 致 设备 
清扫 效果 不 佳 的 ， 则 可 以 实施 凡 操 作 同 一 台 设 
备 的 人 员 ， 同 时 接受 考核 的 办 法 ， 即 “ 同 机 
合同 责任 ”考核 机 制 。 
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3.1 设备 点 检 组 织 职责 


3.1.1 点 检定 义 与 分 类 


点 检 就 是 利用 人 的 感官 或 检测 仪器 、 工 
FL 依据 预先 制定 的 技术 标准 对 设备 实施 
检查 ， 找 出 设备 异常 ， 发 现 故障 隐患 ， 了 
解 设 备 故 障 的 初期 信息 ， 以 便 及 时 采取 对 
策 ， 将 故障 消灭 在 萌芽 状态 的 一 种 管理 方 
法 。 其 整个 实施 过 程 通 常 简称 为 “ 八 定 一 
成 ” ， 即 按照 定点 、 定 项 、 定 标 、 定 法 、 定 
时 、 定 人 、 定 表 、 定 记录 、 成 闭环 的 总 体 
要 求 ， 对 发 现 的 设备 异常 或 故障 隐患 ， 及 
采取 改善 对 策 、 持 续 跟 踪 ， 直 到 问题 解 
决 ， 形 成 管理 闭环 。 

点 检 一 般 包括 以 岗位 人 员 为 主 的 日 常 点 
检 、 专 业 人 员 ( 专 职 点 检 员 或 维修 人 员 ) 
执行 的 专业 点 检 和 技术 人 员 (或 委 外 的 专 
业 机 构 ) 实施 的 精密 点 检 ， 以 及 设备 管理 

员 落 实 的 管理 者 巡 检 ,检修 人 员 对 设备 
关键 点 的 点 检 称 为 特 护 点 检 ， 为 根除 类 似 
设备 或 者 频 发 故障 所 实施 的 横向 拓展 预防 
检查 ， 称 为 他 机 类 比 点 检 ， 是 最 新 发 展 起 
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来 的 点 检 管 理 内 容 。 
如 果 按 照 点 检 时 设备 状态 划分 ， 又 有 运行 


点 检 、 停 机 点 检 、 解 体 点 检 、 非 解体 点 检 等 。 
还 有 按照 专业 分 工 ， 分 为 机 、 电 、 仪 、 操 四 方 
面 点 检 的 说 法 。 














3.1.2 点 检 工 作 主 要 责任 部 门 与 岗位 职责 


企业 设备 点 检 部 门 、 组 织 岗位 及 人 员 的 设 
置 ， 受 企业 性 质 、 产 品 工艺 、 装 备 多 少 等 因素 
影响 各 有 不 同 ， 通 常 以 确保 主 作业 线 设备 正常 
运转 为 配置 重点 ， 贯 彻 “ 谁 操作 、 谁 点 检 ; 
谁 主管 、 谁 负责 ”的 原则 ， 有 明确 分 工 ， 可 
以 归属 于 生产 系统 管理 ， 也 可 以 归属 于 设备 系 
统管 理 。 

1. 设备 主管 部 门 

全 面 负责 企业 设备 点 检 管 理 组 织 、 策 划 、 
实施 与 考评 工作 。 


> 226< 





























2. 设备 使 用 部 门 

负责 具体 点 检 标 准 拟 制 、 点 检 方 法 培训 、 
点 检 工 作 实施 与 改进 。 

3. 点 检 组 长 ( 技术 员 ) 的 工作 职责 

对 本 小 组 作业 区 管辖 设备 的 安全 运行 
1) 组 织 并 制订 、 修 改 维修 标准 。 

2) 组 织 并 编制 、 修 订 点 检 计 划 。 

3 ) 进行 点 检 作 业 ， 并 对 生产 操作 人 员 进 
行 生 产 日 常 点 检 、 维 修业 务 指导 。 

4) 组 织 并 收集 设备 状态 信息 ， 进 行 倾向 
管理 。 

5 ) 组 织 并 编制 检修 计划 ， 做 好 检修 工程 
的 管理 工作 。 

6 ) 组 织 并 制订 维修 资材 计划 。 

7 ) 进行 事故 ( 故障 ) 分 析 处 理 ， 提 出 修 
复 故 障 、 预 防 故 障 的 措施 。 

8 ) 组 织 并 编制 维修 费用 预算 。 

9 ) 做 好 维修 记录 ， 分 析 维 修 效 果 ， 提 出 
管理 改善 和 设备 改善 的 建议 。 

4. 专职 点 检 员 的 工作 职责 

对 本 岗位 作业 区 管理 的 设备 的 安全 、 运 行 
负责 。 

1 ) 制订 管辖 区 设备 点 检 标 准 和 给 油脂 标 
准 、 零 部 件 编码 、 标 准 工时 工序 表 等 基础 
资料 。 

2) 编制 本 岗位 的 各 类 计划 及 进行 实绩 
记录 。 

3 ) 按 计划 认真 进行 点 检 人 作业， 并 对 生产 
操作 人 员 或 运行 维护 人 员 ， 进 行 日 常 点 检 维 修 
业务 的 指导 、 督 促 和 检查 ， 发 现 有 问题 时 ， 要 
查 明 情 况 并 及 时 处 理 。 

4 ) 编制 检修 项 目 预 定 表 ， 并列 出 检修 工 
程 计划 。 立 项 内 容 可 以 是 定期 ( 周期 ) 管理 
项 目 、 劣 化 倾向 管理 项 目 、 点 检 结 果 、 设 备 生 
产 安全 、 改 善 委托 项 目 、 上 次 检修 遗留 项 目 等 
内 容 。 

5) 根据 点 检 项 目 和 维修 需要 ， 定 期 管 
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理 计 划 ， 编 制 维修 费用 预算 计划 ， 并 合理 
使 用 ( 维修 费 由 材料 费 、 备 件 费 、 外 协 检 
修 费 、 内 部 修理 费 及 其 他 费用 构成 )。 

6 ) 根据 备件 预期 使 用 计划 和 检修 计划 的 
需要 ， 做 好 编制 维修 资材 需 用 计划 及 领 用 等 准 
备 工 作 〈 备 件 库存 、 机 旁 备件 包括 修复 件 、 
新 品 , 已 订 合 同 在 途 量 , 已 受理 未 订 合同 
量 )。 

7 ) 收集 设备 状态 信息 ， 进 行 倾向 管理 、 
定量 分 析 、 掌 握 机 件 劣 化 的 程度 和 预测 
寿命 。 

8) 参加 设备 故障 分 析 、 处 理 ， 提 出 修 
复 、 预 防 及 改善 设备 性 能 的 意见 。 

9) 提供 维修 记录 ， 进 行 有 关 故 障 、 检 
修 、 费 用 等 方面 的 实绩 分 析 ， 提 出 改善 设备 的 
对 策 和 建议 。 

10 ) 参与 精密 点 检 。 











































点 检 标 准 员 点 检 标 准 














改进 与 修正 





图 5.3-1 


3.2 设备 点 检 目 标 


点 检 的 目的 就 是 通过 点 检 手 段 与 方法 的 
落实 ， 及 早 发 现 设备 故障 隐患 和 劣化 现象 ， 
及 时 诊断 ， 施 以 调整 、 修 理 等 措施 ， 维 持 
设备 性 能 稳定 ， 避 免 发 生 安全 生产 意外 、 
设备 突 发 故障 与 事故 、 降 低 维修 费用 、 延 
长 设备 寿命 。 
简单 地 说 ,点 检 的 目的 就 是 预先 发 现 
GE Be AL PE hil MO. HUERTA BR Rk 
常 以 点 检 计 划 完 成 率 和 点 检 准 确 率 〈 失误 
率 ) 为 点 检 工 作 绩 效 考 核 目 标 。 


3.3 设备 点 检 工 作 流 程 


点 检 工 作 实施 要 遵循 PDCA 管理 原则 ， 追 
求 点 检 业 务 流程 各 环节 制度 化 、 规 范 化 和 闭环 
化 。 参 考 流 程 如 图 5. 3-1 所 示 。 
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设备 点 检 实 施 的 参考 流程 





> 227K 


篇 “全 员 自 主 维护 保障 篇 


3.4 设备 点 检 规 范 
点 检 规 范 概括 地 讲 就 是 要 满足 “ 八 定 一 





“ 八 定 ”指定 点 、 定 项 目 、 定 时 、 定 标 
准 、 定 方法 、 定 人 、 定 流程 、 定 记录 。 





“一 成 ”指点 检 发 现 问题 ， 记 录 在 案 ， 并 
反馈 、 跟 踪 使 异常 问题 得 到 解决 ， 形 成 管理 
闭环 。 

(1) 定点 ， 指 设备 点 检 工 作 中 必须 检查 
的 对 象 ， 一 般 包 括 根据 设备 的 运行 状态 及 历史 
记录 掌握 的 信息 ， 提 前 确定 的 纳入 设备 点 检 的 














故障 易 发 点 、 安 全 关键 部 位 、 设 计 薄 弱 环节 、 
质量 控制 点 等 。 








(2) 定 项 目 指明 确 一 次 点 检 工 作 的 具 
体内 容 。 如 为 达到 预知 和 维修 的 目的 ， 对 劣化 
倾向 进行 定量 测定 ， 对 长 期 点 检 部 位 实施 解体 

















检查 等 。 
(3) 定时 ” 指 设备 点 检 需 在 考虑 安全 运 
行 ， 制造 工艺 、 生 产 负 荷 、 运 行 损耗 的 基础 上 


进行 ， 动 态 调整 设备 点 检 时 间 ， 并 经 过 多 次 实 
施 验 证 ， 明 确 设备 的 最 佳 点 检 间 隔 期 ， 避免 过 
量 点 检 与 缺乏 点 检 情 况 发 生 。 

通常 功能 相对 单一 、 生 产 制造 工艺 相对 简 
单 的 设备 ， 点 检 周 期 可 长 一 些 。 反 之 ,产品 精 
密 ， 生 产 制造 工艺 繁杂 ， 对 设备 要 求 高 的 ， 点 
检 周 期 要 短 一 些 ， 甚 至 每 个 班 的 8h 里 ， 要 点 
检 数 次 才 行 。 其 次 ， 点 检 周 期 还 与 工艺 的 可 行 
性 、 负 和 荷 程度 有 关 ， 一 般 来 说 ， 负 和 荷 越 大 ， 损 
耗 越 厉害 ， 点 检 周 期 越 要 短 。 

在 没有 可 参照 点 检 例 行 的 情况 下 ， 点 检 人 
员 应 采取 适度 从 紧 、“ 逐 点 接近 法 ”及 解体 法 
的 角度 开展 点 检 工 作 ， 慢 慢 摸索 到 最 适当 的 设 
备 点 检 周 期 ， 避 免 等 到 设备 异常 出 现 或 故障 发 
生 了 再 来 点 检 , 那 毫 无 意义 。 
有 些 点 检 的 周期 是 根据 点 检 的 机 会 确定 
的 。 例 如 飞机 、 火 车 只 能 在 落地 和 停靠 车 站 时 
才能 进行 点 检 ， 点 检 周 期 是 动态 的 ， 称 为 机 会 
点 检 。 

(4) 定 标准 ” 指 经 综合 考虑 设备 性 能 、 
生产 工艺 、 现 场 环 境 等 条 件 上 ， 确定 日 常 使 用 


> 228< 
























































设备 点 检 部 位 应 当 达到 的 技术 要 求 及 管理 规 
定 ， 是 衡量 人 们 操作 设备 、 维 护 设备 等 实施 过 
程 的 基本 准则 。 
通常 点 检 标 准 由 专职 点 检 人 员 根 据 设 备 使 
用 说 明 书 、 维 修 技 术 标 准 及 工作 经 验 编制 而 
成 。 根 据 专 业 和 使 用 条 件 的 不 同 ， 分 为 通用 标 
准 (适用 电气 、 仪 表 等 同类 设备 ) 和 专用 标 
HE (适用 机 械 设备 ) 两 大 类 ， 按 用 途 不 同 ， 
可 分 成 日 常 点 检 标 准 和 定期 点 检 标 准 两 种 。 无 
论 哪 一 类 ， 都 需要 对 定性 与 定量 的 标准 进行 清 
晰 的 描述 ， 其 中 设备 参数 必须 明确 。 同 时 ， 还 
要 随 点 检 人 员 的 技能 提高 、 设 备 运 转 状 态 、 故 
障 及 维修 实绩 等 因素 变化 而 及 时 修订 。 
(5) 定 方法 ”指点 检 的 方法 与 点 检 的 分 
类 有 密切 的 联系 ， 开 展 点 检 作业 前 ， 点 检 表 中 
或 是 点 检 现 场 应 明确 本 次 点 检 是 采取 解体 、 非 
解体 、 停 机 、 非 停机 、 五 感 或 仪表 法 中 的 哪 一 
种 ， 以 做 好 点 检 准 备 和 安全 防护 ， 增 强 效果 。 
(6) EA 指 确定 开展 点 检 工 作 的 主要 
责任 人 。 从 各 种 不 同 点 检 的 实施 人 员 来 看 ， 点 
检 人 人员 可 以 分 成 生产 系统 的 日 常 点 检 人 员 、 设 
备 系统 的 专职 点 检 人 员 和 技术 系统 的 精密 点 检 


































































































C7) 定 流程 ”指点 检 人 员 应 严格 按照 点 
检 作业 流程 规定 的 点 检 项 目 顺序 与 现场 点 检 路 
线 图 来 执行 点 检 工 作 。 明 确 点 检 流 程 ， 可 以 减 
少 或 避免 漏 检 ， 提 高 点 检 工 作 效 率 。 

(8) 定 记 录 点 检 记 录 是 证 实 点 检 开 展 、 
编制 维修 计划 、 实 施 点 检 考 核 的 重要 依据 。 如 
实 填写 点 检 记 录 主 要 包括 : 

1 ) 点 检 时 间 与 人 员 签字 。 

2) 设备 正常 或 者 异常 状态 的 记录 与 
述 。 

3 ) 故障 和 事故 的 记录 。 

(9) 成 闭环 ， 指 设备 点 检 完 全 后 ， 对 点 
检 发 现 问题 及 时 实施 劣化 与 隐患 处 理 ， 制 订 对 
策 ， 落 实 改善 。 同 时 ， 对 于 实际 工作 中 发 现 点 
检 规 范 有 不 适用 、 不 合理 处 时 ， 接 到 点 检 人 
员 、 维 修 人 员 或 技术 人 员 反 馈 后 ， 设 备 部 门 应 
及 时 修订 完善 。 
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3.5 设备 点 检 实 施 


正确 的 设备 点 检 作 业 应 始终 坚持 表格 化 、 
流程 化 ， 有 一 套 完 备 的 点 检 方 案 ， 不 仅 包括 点 
检 计 划 、 部 位 、 项 目 、 时 间 、 人 人员、 标准 ， 还 
应 包括 操作 流程 和 记录 ， 对 点 检 发 现 异 常 后 的 
诊断 和 分 析 ， 制 订 相 应 的 保养 、 维 修 、 改 造 计 
划 等 。 
3.5.1 编制 点 检 计 划 


C1) 企业 应 根据 点 检 标 准 、 润 滑 标准 、 
设备 状态 、 作 业 负 荷 等 编制 点 检 计 划 ， 确 保 计 
划 的 及 时 性 、 准 确 性 和 有 效 性 ， 满 足以 下 
BOR : 

1 ) 点 检 计 划 的 编制 符合 点 检 标 准 规定 的 
内 容 及 周期 。 

2 ) 视点 检 需 要 ， 编 制 点 检 路 线 网 。 

3 ) 点 检 计 划 能 够 随 着 设备 的 负荷 增 大 、 

表 5.3-1 
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役 龄 增加 、 点 巡 检 工具 发 生 替 代 、 工 况 条 件 变 
化 、 设 备 改造 或 功能 变化 ， 及 时 修正 和 调整 。 

(2) 点 检 计 划 通 常 分 为 日 常 点 检 计 划 、 
定期 点 检 计 划 及 精密 点 检 计 划 。 

1) 日 常 点 检 计 划 主 要 指 为 满足 日 常设 备 
开机 条 件 ， 由 操作 员 每 班 检查 的 计划 ， 通 常 日 
常 点 检 计 划 视 同 为 日 常 点 检 作 业 卡 ， 见 对 
5.3-1。 

2) 定期 点 检 计 划 主 要 指 对 设备 “定点 ” 
部 位 进行 周期 性 检查 ， 由 专业 人 员 人 负责 开 展 。 
其 中 较 大 项 目的 点 检 ， 专职 点 检 员 难以 实施 
的 ， 可 以 列 入 检修 工程 计划 ， 按 检修 工程 管理 
程序 实施 。 定 期 点 检 计 划 表 见 表 5. 3-2。 

3 ) 精密 点 检 计 划 则 根据 设备 重要 程度 ， 
对 其 劣化 和 倾向 管理 ， 由 专职 点 检 员 编制 计 
划 ， 委 托 维修 技术 部 门 进行 精密 点 检 。 精 密 点 
检 通 常 结合 长 期 点 检 一 同 进行 。 精 密 点 检 计 划 
HE NR 5. 3-3. 
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日 常 点 检 作 业 卡 


点 检 状 态 标记 
O 一 运行 中 点 检 
x 一 停止 时 点 检 











点 检 





备注 








记录 
































表 5.3-2 定期 点 检 计 划 表 





方法 、 工 具 、 仪 器 
点 检 部 位 















































(MORE 计划 与 


























表 5.3-3 精密 点 检 计 划 表 





名 称 : 实施 
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3.5.2 做 好 点 检 准 备 





知 每 一 次 点 检 计划 、 对 象 、 范 围 、 流 程 与 分 工 























等 内 容 ， 以 及 会 熟练 使 用 点 检 工 具 ， 通 晓 点 检 
1) 开展 设备 点 检 ， 有 一 定 的 标准 要 求 与 ”应 急 预 案 
安全 管控 风险 ， 所 有 实施 人 员 事 前 都 应 接受 相 2 ) 建立 点 检 管 理 制度 与 基准 ， 明 确 点 检 
关 的 设备 操作 、 点 检 与 安全 知识 培训 ， 清 楚 熟 ”责任 与 激励 机 制 。 设 备 点 检 基 准 表 见 表 5. 3-4。 
#5.3-4 设备 点 检 基 准 表 


点 检 标 准 

















定性 | 定量 
























































3 ) 视点 检 需 要 ， 点 检 人 员 应 配备 执行 点 
检 工 作 相 适宜 的 点 检 工 具 (如 扳手 、 螺 钉 旋 
具 、 试 电 笔 、 巡 检 仪 、 便 携 式 测 振动 仪 、 红 外 
测 温 仪 、 红 外 热 成 像 仪 ， 易 燃 / 有 毒气 体 报警 
器 等 )。 


3.5.3 组 织 点 检 实 施 


实施 点 检 重 点 关注 日 常 点 检 、 专 业 点 检 、 
精密 点 检 中 检查 、 记 录 、 异 常 处 理 及 点 检 改 进 
工作 ,力求 各 环节 做 到 规范 化 作业 。 

1. 日常 点 检 

日 常 点 检 ， 也 可 称 为 例 行 点 检 ， 
作 工 作 负 责 。 通 常 分 为 以 下 三 种 : 

(1) 班 前 点 检 ”依靠 人 的 “五 感 ”， 逐 

















主要 由 操 









































(3) 班 后 检查 ”主要 检查 设备 使 用 后 内 
部 清洁 、 连 接 紧 固 、 功 能 调试 情况 。 

每 班 的 点 检 结 果 按 规定 的 符号 记录 在 点 检 
表 内 ， 生 产 作 业 组 长 都 要 认真 地 确认 、 签 字 。 
对 发 现 的 异常 情况 、 处 理 过 程 、 结 果 立 即 记 入 
作业 日 志 。 对 正在 观察 、 未 处 理 结束 的 项 目 ， 
必须 连续 记 入 符号 ， 不 能 在 未 说 明 情 况 下 自行 
取消 记号 ， 并 做 到 交接 班 时 向 有 关 人 员 交 待 清 
楚 ， 进 行 闭环 处 理 或 闭环 跟踪 。 

2. 专业 点 检 

主要 由 专职 点 检 员 负责 现场 点 检 实 施 ， 除 
掌握 五 感 法 外 ， 必 须 使 用 点 检 工 器 具 ， 结 合 点 
检 技 能 、 经 验 ， 认 真 进 行 点 检 ， 及 时 判断 和 发 
现 设备 故障 隐患 或 劣化 现象 ， 和 弄 清 其 发 生 的 原 































































































Oh 压力 、 流 量 、 
振动 、 异 声 、 松 动 、 包 裂 、 异 常 及 电路 的 损 
坏 、 熔 丝 炊 断 、 异 味 、 ib 6 36 2 He 














查 ， 并 以 此 判断 设备 是 否 正常 、 是 否 满足 设备 





因 ， 提 高 设备 点 检 命 中 率 ， oe 
A OES Ta Tit, Be PNY Ach BH Jor BE Be AY 
通常 按 以 下 步 又 开展 : 

C1) 记录 点 检 ( 询问 点 检 ) ”点 检 员 对 


























使 用 基本 要 求 。 点 检 完 成 后 及 时 填写 点 检 记 
录 ， 记 录 不 允许 中 断 。 点 检 发 现 问题 ， 非 本 岗 
位 可 以 处 理 的 ， 应 及 时 向 管理 人 员 或 维修 作业 
人 员 反 馈 ， 并 跟踪 整改 结果 。 

(2) 班 中 巡查 ee 




















生产 日 志和 日 常 点 检 记 录 进 行 查 阅 、 签 名 ， 开 

认 了 解 设备 使 用 现 况 与 隐患 异常 处 理 情况 。 
(2) 基准 点 检 ”依据 明确 的 点 检 基 准 书 ， 

逐 项 实施 现状 点 检 ， 并 据 实 设计 和 填写 点 检 
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中 的 变化 检查 ,包括 温度 、 压 力 、 松 动 、 振 
动 、 声 音 、 仪 表 变 化 巡查 等 








> 230< 


表 。 人 
将 点 检 记 录 与 点 检 亮 点 评价 合 二 为 一 ， 设 备 点 
检 记 录 表 (二 ) 见 表 5. 3-6。 


表 5.3-5 设备 点 检 记 录 表 (一 ) 





点 检 时 间 


点 检 部 位 





异常 处 理 





























表 5.3-6 设备 点 检 记 录 表 ( 二 ) 
设备 点 检 记 录 表 








设备 名 称 : 点 检 时 间 : 


月 日 





现场 论断 


异常 处 理 





项 目 | 重点 
名 称 | ”部 位 正常 | 异常 


整改 责任 人 





整改 期 限 















































创建 时 间 创建 成 员 




















依据 现场 实际 ,合理 采取 “看 、 





阁 、 听 、 摸 、 尝 、 问 ”方式 开展 检查 ， 确 保安 全 、 有 效 























点 检 表 由 设备 部 统一 下 发 与 回收 ， 将 作为 团队 月 度 点 检 考 核 依 据 之 一 ， 请 注意 保存 








检查 时 间 : 复查 时 间 : 








检查 领导 : 参与 检查 : 

(3) 路 线 点 检 ”为 缩短 点 检 时 间 ， 提 高 
点 检 效 率 ， 事 先 可 以 依据 点 检 的 对 象 与 部 位 ， 
制订 点 检 路 线 图 。 点 检 路 线 图 以 单 同 为 出 发 
点 ,不 走 回 头 路 、 不 重复 点 检 为 原则 ， 最 后 形 
成 闭环 回 到 出 发 点 为 最 优 。 点 检 实 施 时 ， 应 对 
照 路 线 图 逐一 检查 ， 不 得 遗漏 。 

3. 精密 点 检 

精密 点 检视 需要 而 开展 。 一 般 由 设备 部 门 
工程 技术 人 员 负 责 实施 ， 也 可 以 邀请 专家 参与 
检查 。 依 据点 检 运 用 的 工具 、 方 式 不 同 ， 精 密 
点 检 可 以 实施 解体 点 检 与 非 解体 点 检 、 瞬 间 监 





























测 点 检 与 长 期 监控 点 检 。 精 密 点 检 结 果 是 设备 
开展 检 维 修 的 重点 依据 。 

4. 点 检 异 常 处 理 与 改进 

点 检 发 现 异常 ， 经 分 析 ， 操 作者 自己 能 够 
处 理 的 ， 要 求 开 展 自主 维护 改善 ， 也 可 以 由 点 
给 人 员 现场 参 与 改善 。 操 作 工 不 能 处 理 的 ， 或 
因 生 产 不 能 停机 等 因素 影响 而 不 能 及 时 处 理 的 
问题 ， 都 应 做 好 记录 ， 及 时 反馈 专职 维修 人 员 
作 好 跟踪 ， 明 确 计划 ， 择 机 落实 改善 。 对 于 现 
场 发 现 的 事 关 安全 生产 、 设 备 损坏 等 重 隐患 问 
题 ， 应 当 现 场 立即 处 理 。 














和 
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篇 “全 员 自 主 维护 保障 篇 


“三 单 汇 报 原 则 ”: 异常 中 不 影响 设备 生 
产 的 多 个 小 问题 ， 可 以 列 人 “绿色 检修 计 
划 ”， 实 施 批 处 理 。 对 设备 运行 存在 劣化 倾向 
影响 但 生产 不 能 停止 的 ， 记 入 “黄色 检修 计 
划 ” 强 化 跟踪 ,确保 到 时 落实 维修 。 对 于 异 
常 问题 会 很 快 或 将 直接 影响 设备 运行 的 ， 记 入 
“红色 抢修 工 单 ”"， 马 上 处 理 。 点 检 异 常 闭环 
处 理 流程 如 图 5.3-2 所 示 。 




















编制 点 检 标准 








编制 点 检 计 划 








发 现 并 记录 异常 



















安排 检修 抢修 
进行 异常 处 理 记录 


编制 处 理 计 划 和 预算 
技术 人 员 进 行 施工 
进行 试 运转 和 验收 














图 5.3-2 点 检 异 常 闭环 处 理 流程 


点 检 改 进 是 提高 点 检 实 施 效率 ， 全 面 发 挥 
点 检 作 用 的 必要 环节 ， 主 要 从 以 下 几 方 面 开展 
点 检 改 进 。 
1) 点 检 业 务 具体 化 、 明 细 化 、 规 范 化 























2) 点 检 之 于 设备 故障 综合 因素 防范 


3 ) 点 检 自 主管 理 及 点 检 技 术 创 新 活动 











4 ) 点 检 有 益 于 设备 设计 薄弱 环节 、 
各 类 维修 策略 改善 促进 。 
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部 位 


3.6 点 检 评 价 


点 检 工 作 是 设备 使 用 期 主要 管理 工作 之 
一 ， 点 检 要 素 是 否 完备 、 点 检 实 绩 目 标 是 否 达 
成 与 点 检 激 励 机 制 有 无 建立 ， 能 和 否 促进 点 检 工 
作 发 挥 预防 作用 ， 践 行 设备 健康 管理 ， 都 是 点 
检 评 价 工作 的 重点 。 


点 检 要 素 完 备 性 


点 检 标 准 要 素 就 是 “ 八 定 一 成 ” ， 高 水 平 
的 点 检 工 作 的 开展 ， 应 全 面包 含 各 个 要 素 。 其 
中 头 尾 两 条 最 重要 。 

定点 ， 选 择 的 大 原则 是 设备 的 故障 易 发 
点 、 安 全 关键 部 位 、 设 计 薄 弱 环 节 、 质 量 控制 
点 等 。 具 体 确定 的 检查 部 位 ， 则 涉及 面 很 广 ， 
如 设备 的 参数 显示 仪表 ( 含 温度 、 压 力 、 速 
度 、 真 空 、 流 量 、 电 参数 、 液 面 高 度 等 )， 冷 
却 系统 ( 空冷 、 水 冷 、 油 冷 等 )、 传 动 系统 
( 链 传动 、 人 齿轮 传动 、 带 传动 等 )， 电气 控制 
系统 〈 传感器 及 相关 伺服 机 构 )， 液 压气 动 系 
Se CWT, UL), 润滑 系统 ( 加 油 孔 、 油 
路 、 油 杯 等 )， 安 全 报警 和 安全 防护 部 位 ， 密 
封 和 易 泄 漏 部 位 ， 易 腐蚀 部 位 ， 易 机 械 磨 损 间 
位 ， 受 冲击 易 疲 劳 部 位 ， 冷 热 交 替 变 化 ( 热 
疲劳 ) 部 位 ， 接 触 、 连 接 、 焊 接 部 位 ， 紧 固 
部 位 ， 过 滤 滤 网 、 滤 蕊 部 位 ， 产品 ( 服务 ) 
质量 相关 部 位 等 ， 都 应 纳入 点 检 范 畴 。 

成 闭环 ， 就 是 要 设计 好 点 检 信 息 与 维修 的 
接口 ， 要 形成 管理 闭环 。 很 多 工厂 点 检 与 维修 
是 两 张 皮 ， 互 不 搭界 ， 这 样 点 检 的 作用 和 功能 
就 大 打折 扣 了 。 所 以 ,异常 的 点 检 信 息 必 须 传 
递 下 去 ， 与 保养 接口 或 者 与 维修 接口 ， 有 保养 
和 处 理 动作 ， 有 结果 才能 真正 形成 闭环 。 


3.6.2 点 检 实 绩 情况 


设备 、 工 艺 流程 不 同 ， 岗 位 点 检 的 技术 要 
求 也 常 有 不 同 , 但 点 检 的 作用 与 目的 是 一 致 ， 
就 是 预先 发 现 隐患 、 及 早 控制 隐患 、 彻 底 消除 
隐患 。 因 此 点 检 计 划 的 合理 性 与 执行 率 、 点 检 
过 程 的 流畅 性 与 规范 性 、 点 检 异 常 分 析 的 准确 
性 与 有 效 性 ， 又 成 为 点 检 考 评 的 重点 。 














3.6.1 














































































































点 检 计 划 的 编制 ， 除 体现 “ 八 点 一 成 ” 
要 素 外 ， 重 要 的 是 编制 前 要 对 众多 信息 进行 收 
集 与 筛选 ， 这 些 信息 包括 日 常 岗位 设备 使 用 与 
维护 反馈 异常 情况 、 专 业 点 检 记 录 待 处理 情况 
与 维修 反映 应 重点 预防 情况 等 。 编 制 好 的 点 检 











精神 鼓励 、 冠 名 激励 、 物 质 激励 或 现金 奖励 。 
考核 结果 次 之 ， 但 不 存在 明确 违反 点 检 标 
准 、 纪 律 的 ,一 般 不 予以 奖励 。 
考核 结果 最 次 ， 且 存在 明确 违反 点 检 标 
准 、 纪 律 的 ， 给 予 负 激励 : 罚款 、 通 报批 评 、 











计划 ， 必 须 在 规定 时 间 内 ， 及 时 落实 ,追求 更 
高 执行 率 。 并 根据 点 检 结 果 ， 对 部 分 点 检 项 
目 、 周 期 进行 修订 完善 ， 对 隐患 分 析 、 劣 化 趋 
势 分 析 准 确 、 到 位 ， 有 效 防 控 故 障 发 生 ， 维 护 
设备 精度 ， 真 正 发 挥 点 检 的 预防 作用 ,体现 点 
检 人 员 的 水 平和 技能 。 


3.6.3 点 检 激 励 机 制 的 建立 


点 检 激 励 机 制 建立 目的 是 提升 点 检 工 作 态 
度 与 水 平 ， 推 动 点 检 工 作 持 续 、 有 效 开 展 。 

1. 点 检 工 作 态度 考核 

通常 考核 点 检 员 工作 出 勤 率 、 点 检 到 位 
率 、 记 录 完 整 性 。 要 求 点 检 人 必须 遵守 操作 规 
范 ， 做 到 现场 点 检 、 亲 自 点 检 与 必要 的 重复 点 
检 ， 杜 绝 虚 检 和 人 为 造假 现象 。 

2. 点 检 工 作 方法 与 技巧 考核 

主要 考核 点 检 员 的 能 力 与 水 平 。 点 检 中 发 
现 的 设备 一 般 性 异常 ， 如 通过 简单 的 调整 、 修 
理 可 以 恢复 的 ， 点 检 员 可 以 指导 、 要 求 操 作 人 
员 处 理 完 成 。 若 在 点 检 中 发 现 设备 故 障 时 ， 能 
做 出 正确 诊断 ， 对 立即 停机 维修 或 预 停机 维修 
做 出 判断 ， 并 通知 、 组 织 相关 设备 维修 人 员 做 
好 维修 或 预 维修 计划 ， 不 允许 设备 带 病 运 行 ， 
或 防止 小 故障 升级 为 大 故障 。 对 于 夜间 紧急 处 
理 过 的 或 进行 过 临时 处 理 的 设备 部 位 应 进行 详 
细 检 查 ， 防 止 留 下 隐患 。 

3. 点 检 工 作 效 率 、 效 果 失 误 与 差错 状况 考核 

每 周末 及 每 月 末 设 备 管理 部 门 应 收集 设备 
点 检 、 维 修 记 录 ， 对 故障 进行 汇总 分 析 ， 判 定 
点 检 是 否 存 在 漏 检 、 错 检 、 误 断 等 ， 以 便 予 以 
纠正 ， 对 存在 隐患 的 设备 要 进行 重点 检查 ， 防 
止 出 现 故 障 。 

4. 点 检 激 励 方式 多 样 

按 上 述 考核 办 法 ， 企 业 可 以 对 员工 实施 分 
级 激励 。 

考核 结果 全 部 为 优 级 的 ， 应 给 予 正 激励 : 






























































接受 再 教育 等 。 
3.7 设备 点 检 案 例 


3.7.1 钟表 点 检 法 


该 做 法 就 是 在 设备 现场 挂 一 个 不 会 自动 走 
到 的 钟表 盘 ， 要 先 点 检 员 来 到 现场 后 ， 首 先 将 
表 针 按 实际 时 间 手 动 拨 到 相应 的 位 置 ， 再 开始 
点 检 工 作 ， 或 者 在 完成 点 检 后 ， 将 表 针 按 实际 
时 间 手 动 拨 到 相应 位 置 ， 待 点 检 工 作 考 核 监督 
检查 时 ， 以 证 明 自 己 已 按时 开展 了 设备 点 检 ， 
该 方法 可 以 从 时 间 上 保证 点 检 工 作 按 计划 进 
行 ， 防止 虚假 点 检 ， 效 果 明 显 。 


“五 感 法 ”点 检 


1. 目 检 一 一 松动 

用 目 视 法 观看 螺栓 是 否 紧 固 ， 确 定 紧 固 后 
用 色 笔 在 螺栓 和 固定 底座 之 间 画 一 道 细 细 的 直 
线 。 再 次 点 检 时 ， 如 发 现 螺栓 和 底座 之 间 的 直 
线 已 经 对 不 准 了 ， 即 说 明 螺 栓 振 松 了 。 螺 栓 松 
动 目 检 如 图 5.3-3 所 示 。 








3.7.2 




















未 松 开 已 松 开 





图 5.3-3 ”螺栓 松动 目 检 





其 次 在 紧 固 的 螺栓 上 ， 总 会 类 有 油 灰 ， 在 
松动 的 螺栓 上 面积 的 油 灰 ， 形 态 有 别 于 未 松动 
的 螺栓 ， 用 点 检 人 锤 痪 击 被 检查 的 螺栓 ， 寿 斋 击 
声 出 现 低 沉 沙 哑 的 情况 ， 同 时 螺栓 周围 所 积 的 
油 灰 出 现 月 落 的 现象 ， 基 本 上 能 判断 出 存在 
松动 。 
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篇 “全 员 自 主 维护 保障 篇 


2. 听 检 一 一 磨损 

将 耳 杀 直接 贴 在 被 检测 设备 防护 外 壳 上 ， 
或 间接 将 耳 条 贴 在 设备 检测 点 上 ， 通 过 对 听 到 
的 声音 是 否 均匀 、 圆 润 、 连 续 等 分 析 ， 可 以 判 
定 设备 轴承 、 链 条 、 联 轴 器 等 是 否 存在 缺 油 、 
断 油 、 摩 擦 等 变化 ， 进 而 采取 相应 改善 措施 。 
设备 听诊 点 检 参 考 图 如 图 5.3-4 所 示 。 
































图 5.3-4 设备 听诊 点 检 参 考 图 





3. 摸 检 一 一 振动 

人 手 触 摸 物体 对 振动 的 感觉 界限 一 般 在 单 
振幅 为 50pm。 当 一 台 15 ~ 90kW、3000r/min 
的 交流 电动 机 安装 在 牢固 的 基础 上 时 ， 其 单 振 
幅 允 许 在 50pm 以 下 。 用 手感 判别 振动 的 良 
否 ， 可 以 用 一 支 错 笔 ， 笔 尖 放 在 振动 体 上 ， 如 
果 垂 直 放 置 的 铅笔 ， 发 生 激烈 的 上 下 跳动 ， 而 
且 向 前 移动 时 ， 就 有 超 值 的 可 能 ， 需 要 进一步 
用 专用 振动 测定 仪 测定 其 振动 值 。 设 备 摸 检 标 
示 参 考 如 图 5. 3-5 所 示 。 

4. 触 ( 摸 ) 检 一 一 温度 

在 日 常 点 检 的 过 程 中 ,使 用 温度 计 测 定 
设备 的 温度 变化 ， 是 非常 重要 的 ， 但 利用 手 
触摸 发 热 体 来 判别 其 温 升值 是 否 属于 正常 
也 是 可 行 的 。 手 指 触摸 判别 温度 的 技巧 是 : 
用 食指 和 中 指 按 在 被 测 的 物体 点 上 ， 根 据 手 
指 按 放 后 人 能 忍受 时 间 的 长 得， 来 大 致 判断 
物体 的 温度 。 人 体 触感 所 能 承受 热 感 的 时 间 
见 表 5.3-7。 
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图 5.3-5 设备 摸 检 标 示人 参考 


表 5.3-7 人 体 触 感 所 能 承受 热 感 的 时 间 
设备 点 的 温度 /%C 触摸 忍受 时 间 
50 Imin 以 上 








53 约 30s 





55 10 ~ 12s 





60 5s 





65 





70 





75 





80 





85 


说 明 : 在 室温 T=20C 条 件 下 ， 因 人 而 异 











5. 味 检 一 一 变质 

通常 不 太 用 “ 尝 ” 的 方法 ， 因 为 要 进入 
口中 ， 所 以 要 十 分 谨慎 ， 除 非 在 特殊 场合 ， 如 
电化 学 、 化 学 范畴 ， 急 需 鉴别 酸性 和 碱 性 时 ， 
在 特别 有 经 验 的 人 员 和 确保 对 身体 无 妨 的 前 提 
下 ， 方 可 实施 。“ 五 感 法 ”点 检 的 范围 表 见 表 
5.3-8。 


3.7.3 点 检 基 准 实例 


某 企 业 针 对 内 部 液压 设备 编制 点 检 标 准 见 
表 5.3-9。 
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表 5.3-8 “五 感 法 ”点 检 的 范围 表 
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TE: 太 表 示 可 以 用 相应 的 感 观 方法 ， 检 查 对 应 的 点 检 项 目 。 
@ 利用 面部 温度 感觉 






































表 5.3-9 某 企业 液压 设备 点 检 标 准 
版 本 号 : 设备 名 称 : x x x 液压 系统 设备 编码 编制 : 审核 : 
点 检 周 期 
部 件 名 称 项 目 : 及 分 工 



































R2 -4 上 
工作 辊 
FG FEM 
R2 -4 上 工 
作 辊 平衡 液 
压 氏 上 塞 侧 
液压 主体 | R2 -4 ET 
设备 、 FF 衡 液 
泵 站 、 FLAP A 
轧机 配 R2 -4 ET 
管 重要 紧 作 辊 平衡 
固件 部 件 ”液压 氏 上 杆 侧 
R2 -4 上 支 
承 辊 平衡 
FEA 
R2 -5 下 工 
TERE 
塞 侧 
R2 -5 下 工作 
辊 平衡 液 
FEAL 
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3.8 点 检 创 新 
3.8.1 将 可 视 化 管理 与 防 呆 手法 相 结 合 ， 
广泛 运用 到 点 检 工 作 中 


可 视 化 管理 与 防 采 手 法 相 结合 运用 到 点 检 
可 以 起 到 事半功倍 的 作用 ， 企 业 现 场 应 误 励 员 
工 不 断 创新 各 类 手法 : 

1) 使 用 放大 镜 、 反 光 镜 、 凸 透镜 ,使 最 

















高 、 最 低 、 被 遮挡 点 均 可 见 。 

2) 使 用 绿色 标示 “运行 "， 红 色 标 示 
“停止 ”。 

3 ) 以 布 条 、 小 风车 显示 风机 、 电 动机 是 





否 工作 。 
4) 标明 油 杯 内 的 最 高 、 最 低位 置 。 
5) 用 标明 的 记号 显示 螺栓 或 其 他 紧 固 

松动 。 
6 ) 非 耐 压 剧烈 运动 部 位 的 开 窗 观察 。 

7 ) 彩色 标签 标明 阀门 的 常 开 或 常 闭 。 

8 ) 对 于 必须 十 分 洁净 的 部 位 ， 给 予 强 光 
照明 。 

9 ) 用 彩色 标记 识别 可 以 移 开 的 盖子 。 

10 ) 直观 的 检查 路 线 ， 用 数字 标明 需要 
检查 的 点 。 

11) 高 质量 的 设备 标准 照片 ， 以 供 参 考 。 

12) 工具 的 行 迹 管 理 。 

13 ) 彩色 化 的 操作 规范 。 

14) 用 颜色 配对 ， 区 别 专 用 油 品 与 加 油 
工具 。 

15) 图 表 和 看 板 显 示 点 检 工 作 的 进展 
情况 。 

16) 用 声音 或 灯光 方式 ， 对 操作 错误 或 

出 现 的 异常 状态 进行 报警 。 


3. 8.2 运用 现代 检测 工具 ， 发 挥 精密 检测 
功效 


现代 企业 生产 设备 不 断 趋 向 自动 化 与 智能 
人 化， 机械、 电气 、 仪 表 的 各 种 精度 要 求 越 来 越 
高 ， 依赖“ 五感” 法 或 传统 点 检 手 段 难 以 保 
TE BE BOR, 必须 应 用 现代 检测 工具 ( 如 
PDA、 测 振 仪 、 油 液 分 析 等 ) 与 信息 化 管理 手 
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段 投 入 点 检 工 作 中 ， 扩 大 精密 检测 技术 在 日 常 
点 检 或 在 线 监 测 的 运用 范围 ， 使 以 下 分 类 检测 
功效 在 各 类 大 型 化 、 流 程 化 设备 点 检 中 的 作用 
更 突出 、 更 可 靠 。 
1) 机 械 检 测 一 一 振动 、 品 声 、 铁 谱 分 
析 、 声 发 射 等 。 
2) 电气 检测 一 一 绝缘 、 
3 ) 油 质 检测 一 一 污染 、 
分 析 等 。 
4) 温度 检测 一 一 点 温 、 热 图 像 等 。 
5 ) 无 损 检测 一 一 着 色 、 超 声波 、 磁 粉 、 
射线 、 涡 流 等 。 
有 关 无 损 检 测 的 内 容 特点 见 表 5.3-10。 
表 5.3-10 无 损 检 测 的 内 容 特 点 
适用 缺陷 类 型 


A ti toil 表面 缺陷 


介质 损耗 等 。 
黏度 、 红 外 油料 





基本 特点 
操作 简单 方便 
对 平面 型 缺陷 

材料 

直观 、 对 体积 型 
缺陷 灵敏 度 高 

血 用 导体 材 
料 的 构件 
































超声 波 检 测 内 部 多 























FEY AS 




















射线 检测 









































涡流 检测 























3.8.3 融合 CMIMS 信息 技术 ， 开 发 简洁 实 


用 的 点 检 流 程 与 手段 


生产 时 时 进行 ， 设 备 刻 刻 变 化 ， 点 检 工 作 
应 班 班 开展 ， 并 重点 对 以 往 故 障 发 生 部 、 隐 患 
部 位 与 精密 关键 部 位 进行 复 检 ,往往 部 位 多 ， 
任务 重 ， 相 应 增加 了 点 检 信 息 登 记 、 分 析 、 处 
理工 作 量 ， 加 上 人 们 长 期 从 事 同一 份 工作 ， 易 
产生 麻痹 心理 ， 都 会 影响 点 检 的 功效 与 作用 ， 
只 有 利用 计算 机 维护 管理 系统 ( CMMS ) 信息 
化 手段 ， 开 发 更 为 简洁 、 实 用 的 流程 与 手段 ， 
使 各 种 设备 状态 管理 模块 化 ， 各 类 点 检 记 录 格 
式 化 、 标 准 化 ， 各 个 异常 分 析 程 序 化 、 彻 底 
化 ,减少 点 检 过 程 中 人 工 填写 、 异 常 分 析 、 信 
息 传递 等 作业 的 随意 性 ， 才 能 保证 点 检 选 点 的 
科学 性 与 全 面 性 、 点 检 周 期 的 合理 性 与 精确 















































性 、 点 检 有 异常 倾向 管理 或 隐患 管理 处 理 的 及 时 ”化 模块 下 加 快 点 检 作 业 及 点 检 异 常 闭环 处 理 流 
性 与 彻底 性 ， 提 升 点 检 及 时 率 与 准确 率 , 保证 。” 程 要 素 如 图 5.3-6 所 示 。 
点 检 工 作 的 有 效 性 与 点 检 考 核 的 公正 性 。 信 息 























图 5.3-6 信息 化 模块 下 加 快 点 检 作 业 及 
点 检 异 常 闭环 处 理 流程 要 素 
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4.1 设备 保养 组 织 职责 


4.1.1 保养 定义 与 分 类 


设备 保养 指 由 设备 操作 者 或 设备 专业 维护 
技术 人 员 等 依据 设备 工艺 特点 、 预 先 制定 的 计 
划 、 规 程 、 标 准 等 要 求 ， 充 分 运用 清洁 、 点 
检 、 润 滑 、 紧 固 、 更 换 、 调 整 、 调 试 、 检 测 和 
修复 等 各 种 手段 ， 对 设备 进行 护理 ， 防 止 设 备 
突 发 故障 ， 或 对 已 发 现 的 异常 进行 恢复 性 维 
护 ， 以 保持 设备 性 能 稳定 ， 提 高 设备 大 修 间隔 
期 内 的 设备 完好 率 ， 使 设备 达到 高 效率 、 低 损 
耗 的 理想 状态 的 维护 保养 活动 。 

通常 设备 保养 分 为 日 常 保 养 、 月 度 保 养 和 
年 度 保 养 。 
4.1.2 主要 部 门 与 岗位 职责 


设备 保养 活动 主要 涉及 设备 主管 部 门 、 设 
备 使 用 部 门 、 备 件 采购 部 门 及 工程 技术 部 门 。 
根据 企业 设备 保养 任务 的 大 小 和 工艺 复杂 程 
度 ， 可 以 在 不 同 范围 内 组 织 设备 使 用 部 门 操作 
人 人员、 设备 主管 部 门 专职 维修 人 员 及 工程 技术 
部 门 技术 骨干 参加 ， 根 据 需要 还 可 以 聘请 企业 
外 部 相关 的 领域 技术 专家 等 参与 指导 。 

1. 设备 主管 部 门 

全 面 负责 企业 设备 保养 管理 组 织 、 策 划 、 
实施 与 考评 工作 及 设备 保养 作业 规范 的 建立 。 

2. 设备 使 用 部 门 

负责 具体 保养 方法 培训 、 保 养 工作 实施 与 
改进 。 

3. 工程 技术 部 门 

负责 为 具体 设备 提供 技术 支持 ， 明 确 设备 
验收 技术 标准 。 


4.2 设备 保养 目标 与 内 容 






































4.2.1 保养 目标 


由 设备 操作 者 或 设备 专业 维护 技术 人 员 等 
依据 设备 特点 、 预 先 制定 的 计划 、 规 程 、 标 准 
等 要 求 ， 充 分 运用 清洁 、 点 检 、 紧 固 、 调 试 、 
检测 等 各 种 手段 ， 防 止 设备 使 用 出 现 异常 ,或 

















对 已 发 现 的 异常 进行 恢复 性 维护 保养 活动 ， 目 
的 就 是 避免 设备 突 发 故障 ， 保 持 设备 性 能 稳 
定 ， 提 高 设备 大 修 间隔 期 内 设备 的 完好 率 ， 保 
证 设备 正常 运行 。 
4.2.2 保养 内 容 


主要 按照 设备 工艺 要 求 ， 结合 设备 日 带 点 
检 、 专 业 点 检 及 精密 点 检 结 果 ， 适 时 对 设备 整 
体 或 局 部 开展 紧 团 、 调 整 、 更 换 、 堵 漏 、 防 
JB. OOTP. FOE. Bi. BAAR. PA, AER, 
润 请 等 维护 。 

保养 的 基本 要 求 如 下 : 

1 ) 紧 固 : 设备 安装 基 座 及 各 部 位 定位 锁 
紧 螺 栓 无 松动 、 无 异 啊 。 

2) 调整 : 对 设备 各 种 压力 、 温 度 、 流 量 
等 参数 进行 重新 设置 ， 保 持 精度 。 

3 ) 更 换 : 对 设备 进行 部 分 解体 检查 和 修 
理 ， 修 复 或 重新 安装 受 损 件 。 清 洗 、 换 油 、 检 
查 、 修 理 电 气 部 分 ,使 设备 局 部 恢复 精度 ， 满 
足 加 工 工 艺 的 最 低 要 求 。 

4) 堵 漏 : 更 换 设备 内 外 部 密封 件 或 包 
时 装置， 保持 各 滑动 面 、 丝 杜 、 齿 条 、 人 齿轮 
箱 、 油 孔 等 处 无 油污 ,各 部 位 不 漏 油 、 不 漏 
气 ， 设备 的 切 悄 、 杂 物 、 脏 物 有 收集 无 飞散 

















































































































5) 防腐 : 通过 擦拭 或 隔离 ， 保 持 金属 件 
无 锈蚀 ， 塑 胶 及 其 他 易 老 化 件 有 强度 防护 。 

6) 对 中 : 各 类 轴承 、 电 动机 、 联 轴 唤 
( 节 ) 等 对 接 中 心 保持 水 平 或 重 直 一 条 直线 ， 
保持 同步 ， 无 异常 振动 。 

7 ) 平衡 ,对 重 保持 均衡 ， 运 行 平稳 。 

8) ii: 各 油 路 、 管 道 畅 通 ， 无 堵塞 、 
无 超 压 过 压 。 

9) B25: 粘 接 紧密 ， 接 合 可 靠 。 

10) 隔离 : 保持 距离 ， 保 证 安全 ， 隔 离 
空气 灰尘 ,保证 清洁 无 污染 。 

11) 绝缘 : 专业 ( 持 证 ) 
正常 。 

12) 润滑 : 按时 加 油 或 换 油 ,不 断 油 ， 
无 干 摩 现 象 ， 油 压 正 常 ， 油 标明 亮 ， 油 路 畅 
通 ， 油 质 符合 要 求 ， 油 枪 、 油 杯 、 油 秆 清洁。 
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13 ) 其 他 : 对 于 电气 系统 ， 保 养 还 包括 = _— 
Heb. RAL. BR nee, 可 结 «= 设备 保养 工作 流程 


合 企业 实际 进行 。 通常 设备 保养 工作 流程 如 图 5. 4-1 所 示 。 























公司 主管 领导 || 。 工程 技术 部 门 || ”设备 主管 部 站 设备 使 用 部 站 
PSS 


下 发 计划 编制 要 求 






分 析 设备 使 用 





分 析 设备 使 用 资料 


acetone, | | 拟定 本 部 门 设备 
精密 设备 的 维护 AOE 
保养 计划 





汇总 设备 维护 
保养 计划 


形成 工厂 总 体 
设备 维护 保养 计划 


针对 关键 设备 和 精 
密 设备 的 维护 保养 
计划 讨论 


修改 完善 总 体 设 备 
维护 保养 计划 









下 发 、 执 行 计 划 





图 5.4-1 设备 保养 工作 流程 


~>240< 


4.4 设备 保养 规范 


设备 保养 规范 涵盖 并 不 限于 : 保养 分 工 、 
保养 的 周期 或 时 机 、 保 养 的 部 位 、 内 容 、 标 
准 、 方 法 、 手 段 和 工具 、 保 养 人 等 。 通 常用 保 
养 “七 定 ” 来 要 求 保养 规范 ， 主 要 包括 : 定 
点 、 定 项 、 定 人 、 定 时 、 定 标准 、 定 方法 、 定 
记录 。 

建立 与 完善 设备 保养 规范 ， 是 设备 服役 期 
内 高 效 实施 设备 保养 的 重要 管理 工作 之 一 。 实 
践 证 明 ， 凡 是 编制 并 实施 设备 清扫 、 点 检 与 保 
养 规范 标准 的 企业 ， 现 场 设 备 运行 可 靠 程度 
高 ， 设 备 效率 及 生产 效率 都 很 高 。 企 业 应 视 设 
备 日 常 保养 的 需要 ， 建 立 具体 且 操 作 性 强 的 保 
养 规 范 ， 通 常 企业 简称 为 自主 维护 基准 书 。 


4.5 设备 保养 实施 












































4. 5.1 编制 保养 计划 


除 日 常 保 养 外 ， 月 度 及 年 度 保养 都 应 有 明 
确 的 计划 。 


企业 应 将 设备 按 系统 及 重要 程度 进行 分 
类 ， 建 立 全 套 设备 的 资产 目录 ， 依 据 制 造 三 家 
提供 的 产品 说 明 书 要 求 和 设备 失效 统计 分 析 得 
出 的 结论 ， 资 料 建立 设备 保养 信息 库 ， 包 括 图 
样 资 料 库 、 技 术 标 准 、 润 滑 标 准 等 ， 编 制 保养 
基准 书 。 再 次 结合 设备 现状 编制 保养 计划 。 

设备 保养 计划 通常 包括 : 维护 责任 单位 、 
人 员 、 项 目 、 要 求 、 期 限 、 日 期 、 步 又 、 指 
南 、 注 意 事项 及 保养 预算 等 。 

设备 主管 部 门 应 会 同 设 备 使 用 部 门 定期 对 
设备 状态 进行 评审 ,根据 上 个 使 用 周期 中 设备 
的 运行 、 检 修 情 况 ， 调整、 制订 月 度 或 年 度 设 
备 保养 计划 。 通 常年 度 设备 保养 计划 需 分 别 经 
设备 主管 、 工 程 技术 部 审核 后 ， 报 公司 领导 审 
批 后 按 计 划 执 行 。 设 备 维护 保养 计划 样 表 见 表 
5.4-1。 





























4.5.2 EA 


通常 按 岗位 责任 与 技术 职能 要 求 ， 明 确 设 
备 保养 责任 人 : 














表 5.4-1 设备 维护 保养 计划 样 表 


保养 项 目 


保养 时 间 


























制定 人 : 审核 人 : 
1 ) 设备 操作 人 员 : 日 
2 ) 设备 维修 人 员 : 负责 月 度 保 养 。 
3) 设备 技术 人 员 : 负责 年 


4.5.3 定时 


各 级 保养 都 要 严格 按照 企业 设备 保养 制度 
及 各 种 基准 书 的 规定 时 间 要 求 ， 及 时 进行 
保养 。 

1. 日 常 保养 

日 常 保 养 ， 由 设备 操作 人 员 分 别 在 班 前 、 
班 中 、 班 后 及 周末 的 各 阶段 及 时 进行 。 

(1) 班 前 ”要 求 由 操作 者 对 设备 各 重点 
部 位 进行 检查 ， 确 保 部 位 润滑 、 机 械 紧 固 、 用 





























审查 人 : 
1 、 安 全 等 达到 设备 使 用 要 求 ， 确 认 正 常 后 才 
EB 使 用 。 通 常 时 间 要 求 不 低 于 15min。 精 、 
、 稀 设备 ， 要 求 用 更 多 一 点 时 间 进 行 。 
(2) 班 中 要 求 操作 者 随时 对 设备 使 用 
中 的 活动 部 位 、 仪 表 等 进行 巡视 ,确保 工作 状 
态 时 刻 符 合 工作 要 求 ， 如 发 现 温度 、 压 力 、 响 
声 等 异常 ， 及 时 做 出 反馈 或 处 理 。 通 常数 次 要 
求 每 小 时 1 次 。 

(3) 班 后 要 求 操作 者 认真 清扫 、 擦 拭 
设备 ,彻底 消除 设备 及 周 赎 环 境 卫 生 整 理工 
具 、 工 件 , 使 之 摆 放 整齐 ， 并 填写 相关 记录 。 
通常 时 间 要 求 在 15 ~30min。 

(4) 周末 要求 操 作者 在 周末 根据 设备 
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特点 、 点 检 人 情况， 对 设备 外 观 和 内 部 进行 系统 
维护 和 保养 ， 主 要 包括 对 设备 进行 较 彻底 的 清 
扫 、 擦 拭 和 涂 油 维护 。 通 常 时 间 为 1 ~3h。 

2. 月 度 保养 
以 月 为 周期 ， 由 设备 部 根据 月 度 保养 计划 
项 目 要 求 ， 结 合 日 常 保养 结果 与 设备 使 用 生产 
负荷 情况 ， 安 排 保 养 的 具体 实施 时 间 。 月 度 保 
养 的 具体 内 容 ， 可 以 是 日 常 点 检 、 保 养 来 不 及 
深入 维护 、 待 批 处 理 的 内 容 ， 也 可 以 是 设备 设 
计 按 月 维护 保养 的 内 容 ， 还 可 以 是 维修 反馈 要 
求 月 度 重点 维护 的 内 容 。 

3. 年 度 保养 

年 度 保 养 通常 都 有 清晰 的 保养 计划 与 对 
象 ， 原 则 以 每 半年 进行 一 次 ， 也 可 以 利用 生产 
淡季 进行 ,不 同 工 艺 流程 的 重要 设备 ， 原 则 上 
累计 运行 一 年 之 内 (或 累计 运行 约 2500h ), 
要 进行 一 次 年 度 保养 ， 若 是 特种 设备 的 ， 更 应 
严格 遵照 有 关 规 定 ， 及 时 落实 年 检 与 保养 。 















































45.4 定点 


1 日 常 保养 

日 常 保 养 一 般 包 括 以 下 几 点 : 

C1) 外 观 ” 擦 净 设 备 导 轨 、 各 传动 部 位 
及 外 露 部 分 ， 清 扫 工 作 场 地 。 达 到 内 外 洁净 无 
死角 、 无 锈蚀 ， 周 于 环境 整洁 。 

(2) 操纵 传动 ”检查 各 部 位 的 技术 状况 ， 
紧 固 松动 部 位 ， 调 整 配合 间 除 。 检 查 互 锁 、 保 
伶 装置 。 达 到 传动 声音 正常 、 安 全 可 靠 。 

(3) 液压 润滑 ”清洗 油 线 、 防 尘 息 、 滤 
油 器 ， 油 箱 添加 油 或 换 油 。 检 查 液压 系统 ， 达 
到 油 质 清洁 ， 油 路 畅通 ， 无 渗 漏 ， 无 研 伤 。 
(4) 电气 系统 ”擦拭 电动 机 、 蛇 皮 管 表 
Tal, 检查 绝缘 、 接 地 ， 达 到 完整 、 清 洁 、 可 
靠 。 

2. 月 度 保养 

通常 按照 定点 、 定 时 、 定 量 、 定 标准 、 定 
人 、 定 记录 及 定 路 线 的 原则 进行 。 

3. 年 度 保养 

日 常 保 养 或 月 度 保养 难以 开展 的 重点 设 
备 、 关 键 部 位 、 定 时 更 换 总 成 等 。 
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4.5.5 ZEA 


日 常 保养 、 月 度 保养 及 年 度 保养 ， 可 以 依 
据 保 养 对 象 ， 灵 活 实施 。 

(1) 机 械 类 设备 保养 包括 紧 固 、 对 中 、 
平衡 、 堵 漏 、 防 腐 、 调 整 、 换 件 、 隔 离 、 玻 
i Wide WEP EAN 

(2) 电气 类 设备 保养 包括 紧 固 、 绝 缘 、 
隔离 、 接 地 、 履 膜 、 防 腐 、 调 整 、 换 件 、 干 
燥 、 冷 却 、 防 尘 、 短 接 、 重 焊 、 屏 蔽 、 避 雷 等 
内 容 。 


4.5.6 定 项 目 

















1. 日 常 保养 

(1 ) 清洁 ” 停 掉 电 源 ， 让 设备 静止 ， 对 
设备 表面 及 附属 设备 和 周围 环境 进行 清扫 ， 保 
持 其 本 来 面目 和 光泽 ,不 能 留 有 死角 ， 无 锈 
蚀 。 进 而 开展 设备 内 部 清洁 ， 清 除 灰 尘 与 污染 
源 。 将 生产 现场 的 所 有 物品 加 以 定 置 、 定 位 ， 
按照 使 用 频率 和 目 视 化 准则 合理 布置 ， 摆 放 
整齐 。 

(2) 检查 ”操作 员 应 对 所 管理 的 设备 的 
运行 状况 、 运 行 参 数 、 润 滑 、 振 动 、 声 音 、 温 
度 等 进行 检查 ， 以 人 的 感官 或 利用 简易 监测 仪 
表 来 进行 设备 检查 。 

(3) 润滑 ”首先 检查 设备 的 润滑 状况 ， 
润滑 油脂 的 温度 、 压 液 面 、 润 滑 油 有 无 变质 ， 
油 路 是 否 畅 通 等 。 定 期 化 验 在 用 的 润滑 剂 ， 给 
设备 添加 或 补充 润滑 油脂 。 

(4) 紧 固 ”在 检查 中 如 果 发 现 设 备 的 非 
转动 部 位 的 紧 固 螺栓 发 生 松 动 ， 要 及 时 拧紧 
国定 。 

(5) 记录 完成 保养 后 ， 填 写 相关 记录 。 

2. 月 度 保养 

1 ) 按 计划 对 设备 进行 局 部 和 重点 部 位 的 
PRAT EME. AA mM BEE, PRA 
检查 。 

2 ) 彻底 清洗 设备 外 表 和 内 部 ， 清 洗 导 轨 
及 各 滑动 面 ， 清 除 毛 刺 及 划 痕 ， 消 除 死 角 
部 位 。 

3) MUG, Bie, SEGA. Th 
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4) 紧 固 设 备 的 松动 部 位 ， 调 整 设 备 的 配 
合 间 际 ， 更 换个 别 易 损 件 及 密封 件 。 补 齐 手 
柄 、 手 球 、 螺 钉 、 螺 母 、 油 嘴 等 机 件 ， 保 持 设 
备 的 完整 。 

5) 电气 部 分 要 清除 灰 侍 、 油 拆 ， 校 核 
温度 控制 表 等 有 关 部 件 并 进行 运行 性 能 
检验 。 

6) 保养 完成 后 应 做 记录 ， 并 注 明 尚未 消 
除 的 缺陷 ， 车 间 设 备 员 要 进行 验收 。 

7) 最 初 开 展 月 度 保养 时 ， 要 由 维修 工 指 
导 ， 对 操作 人 员 进 行 训练 。 要 培养 骨干 ， 进 行 
现场 表演 ， 逐 渐 使 操作 人 员 能 够 独立 完成 保养 
作业 。 

8 ) 保养 完成 后 由 设备 员 进 行 验收 ， 重 要 
设备 必须 由 生产 制造 部 和 设备 部 共同 组 织 设备 
员 、 维 修 人 员 、 操 作 人 员 等 共同 验收 。 

3. 年 度 保养 

1 ) 对 设备 的 部 分 装置 进行 分 解 ， 并 检查 
维修 ， 更 换 、 修 复 其 中 的 磨损 零 部 件 。 




































































表 5.4-2 
清扫 方法 


5 











2 ) 清洁 踊 通 油 、 水 、 电 、 气 通路 ， 无 汇 
I WA 

3) 清扫 、 检 查 、 调 整 电 气 线路 及 装置， 
更 换 设备 中 的 机 械 、 零 部 件 。 
4) 检查 各 油料 的 油 质 ， 如 有 必要 ， 彻 底 
更 换 。 

5 ) 检查 、 调 整 、 修 复 设 备 的 精度 、 校 正 
水 平 。 排 除 设 备 的 故障 和 安全 隐患 ， 治 理 设 备 
四 漏 〈 漏 油 、 漏 水 、 漏 气 、 漏 料 )。 

6) 设备 经 过 保养 后 ， 应 达到 内 外 清洁 、 
油 路 畅通 、 操 作 灵活 、 运 转正 常 。 


4.5.7 FERRE 


企业 常用 的 设备 保养 标准 简称 为 四 大 基 
HE: 清洁 基准 、 润 滑 基准 、 点 检 基 准 与 维修 
基准 。 

1. 清洁 基准 

清扫 基准 书 主要 包括 清扫 部 位 、 内 容 、 基 
准 、 方 法 、 周 期 、 分 工 等 ， 清 扫 基 准 样 表 见 表 
5.4-2。 



















































































清扫 基准 样 表 


清扫 分 工 清扫 确认 

















安全 防护 | 工具 | 自动 











维修 实施 签名 





























2. 点 检 基 准 
点 检 基 准 书 主要 包括 点 检 部 位 、 





项 目 、 内 


























容 、 状 态 、 标 准 、 方 法 、 周 期 和 分 工 等 ， 点 检 
基准 样 表 见 表 5. 4-3。 


表 5.4-3 点 检 基 准 样 表 


点 检 标 准 

















定性 | 定量 
























































3. 润滑 基准 书 
润滑 基准 书 主 要 包括 润滑 部 位 、 用 六 















































( 脂 ) 名 称 、 给 油 方 式 、 用 量 、 周 期 和 分 工 
等 ， 润 滑 基 准 样 表 见 表 5. 4-4。 
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表 5.4-4 润滑 基准 样 表 


油脂 
名 称 























































































































4. 维修 基准 具 等 。 

主要 包括 : (5) 作业 网 络 图 维修 作业 的 拆 装 次 序 、 

(1) 设备 名 称 ” 即 本 次 维修 对 象 。 步 又、 工时 网 络 进度 及 作业 注意 点 。 

(2) 作业 和 名称 本 次 维修 实施 部 位 或 工 (6) 技术 标准 ”维修 后 应 达到 的 工艺 水 
程 任务 。 平 、 精 度 等 ， 可 以 视 为 点 检 标 准 。 

(3) 作业 条 件 ” 指 维修 工作 身 处 主要 环 (7) 安全 要 求 ” 维 修 作业 中 需要 注意 的 
境 状态 或 作业 方法 。 防止 人 、 机 伤害 的 警告 提示 等 。 

(4) 使 用 工具 、 保 护 器 具 “维修 作业 和 设备 维修 保养 基准 样 表 见 表 5.4-5。 











维护 施工 场地 、 人 员 作 业 安 全 所 需 工 具 、 带 
表 5.4-5 设备 维修 保养 基准 样 表 


设备 名 称 作业 名 称 






































使 用 工具 作业 条 件 保护 器 具 






























































作业 内 容 技术 标准 





























BWA 




















维修 代表 : 设备 主管 部 门 : 工程 技术 部 门 : 











验收 签名 








仅 就 保养 而 言 ， 这 部 分 的 重点 为 清扫 、 点 养 (包含 润滑 ) 融合 成 为 统一 的 标准 ， 又 成 
检 和 润滑 标准 。 企 业 也 可 以 将 清扫 、 点 检 和 保 ”为 设备 清扫 点 检 保 养 基准 书 。 
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4.5.8 定 记 录 


保养 完成 后 ,保养 责任 人 认真 填写 保养 记 
录 表 ， 部门 负责 人 、 设 备 主管 等 相关 人 员 要 检 
查 签名 。 





表 S. 4-6 


保养 项 目 


部 门 确认 





1 ) 设备 保养 时 间 。 

2 ) 设备 保养 名 称 、 规 格 与 部 位 。 

3 ) 保养 参与 人 员 、 部 门 负责 人 签名 。 
4) 保养 过 程 中 零 部 件 更 换 、 调 试 记录 。 
5 ) 设备 保养 质量 情况 检查 确认 签名 。 
设备 维护 保养 记录 样 表 见 表 5. 4-6。 

















设备 维护 保养 记录 样 表 


保养 项 目 部 门 确认 























4.6 设备 保养 管理 的 评价 


设备 保养 维护 效果 如 何 ” 可 以 通过 保养 计 
划 达 成 情况 看 得 出 来 ， 最 终 都 通过 设备 效率 反 
映 出 来 ,为 此 设备 保养 的 评价 与 考核 ， 可 以 与 
保养 计划 达成 率 、 设 备 完好 率 、 设 备 突 发 故障 
次 数 变化 、 设 备 开 动 率 等 联系 起 来 综合 进行 。 


4.6.1 保养 计划 达成 率 


实施 设备 保养 ， 可 以 很 好 地 维持 设备 性 能 
稳定 ， 提 高 设备 大 修 间隔 期 内 的 设备 完好 率 ， 
保证 设备 正常 运行 。 设 备 管理 部 门 应 严格 依据 
设备 现状 、 工 艺 要 求 、 生 产 特 点 ， 及 时 制订 保 
养 计 划 ， 要 求 相 关 部 门 严 格 落 实 。 应 通过 努 
力 ,使 设备 保养 计划 完成 率 达 到 100% 。 
设备 故障 停机 率 

设备 故障 率 = 设备 故障 总 时 间 / 设 备 运转 
总 时 间 x 100% 

也 可 以 用 另 一 公式 表示 : 设备 故障 率 = 出 
故障 的 机 械 设备 台数 /总 设备 台数 x 100% 

其 中 设备 故障 率 变 大 ， 可 以 反映 设备 故障 
在 增加 ， 保 养 时 间 过 少 ， 或 是 保养 效果 不 佳 ， 
必须 提升 保养 实施 频次 与 保养 质量 效果 考核 。 


设备 完好 率 
为 防止 设备 功能 或 防护 缺失 ， 应 当 开 展 以 









































4.6.2 


4. 6.3 























设备 完整 性 为 目标 的 考核 。 在 功能 上 要 求 设 备 
保持 100% 的 完好 率 ， 在 外 观 上 要 求 设备 保持 
96% 以 上 完好 率 。 这 一 考核 比较 粗放 ， 可 以 在 
每 月 定期 ( 比如 每 月 8 号 、18 号 、28 号 ) 进 
行 检查 ， 统 计 其 完好 率 指标 。 还 可 以 用 设备 完 
好 运行 时 间 比 上 计划 工作 时 间 来 设 定 。 


4.6.4 综合 保养 考核 


1) 日 常 维修 保养 考核 应 纳入 设备 操作 人 
员 的 当月 绩效 考核 ， 考核 比 重 应 不 低 于 设备 操 
作 人 员 月 度 绩效 考核 总 分 的 20% 。 

2) 月 度 保养 和 年 度 保养 应 纳入 年 度 考 
核 ， 考 核 比重 应 不 低 于 设备 主管 人 员 的 年 度 绩 
效 考核 总 分 的 10% 。 














4.7 规范 化 设备 保养 管理 案例 分 析 
4.7.1 记录 卡 定 位 法 


某 企 业 设 备 管理 相对 完善 ， 日 常设 备 保养 
全 部 采取 “记录 卡 定位 法 ”实施 开展 。 即 所 
有 保养 全 部 制作 记录 卡 ， 并 定 置 在 设备 现场 ， 
按照 公司 统一 要 求 ， 到 期 准时 实施 ， 月 底 由 考 
核 员 集 中 回收 ， 并 进行 统计 考核 。 同 时 ， 对 各 
级 保养 确定 主题 或 主线 ， 引 导 快 速 实施 。 具 体 
要 求 如 下 : 

1. 日 常 保养 

设备 操作 工人 当班 认真 做 到 班 前 四 件 事 、 
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篇 “全 员 自 主 维护 保障 篇 











班 中 五 注意 和 班 后 四 件 事 。 检查 ， 清 洗 规定 的 部 位 ， 下 通 油 路 、 管 道 ， 更 

C1) 班 前 四 件 事 ”消化 图 样 资料 、 检 查 | 换 或 清洗 油 线 、 毛 秸 、 滤 油 器 ， 调 整 设备 各 部 
交接 班 记录 、 擦 拭 设 备 ， 按 规定 润滑 加 油 、 检 ”位 的 配合 间 际 ， 紧 回 设 备 的 各 个 部 位 。 保 养 完 
查 手柄 位 置 和 手动 运转 部 位 是 否 正确 、 灵 活 ， ”成 后 ， 应 做 记录 并 注 明 尚 未 清除 的 缺陷 ， 车 间 
安全 装置 是 否 可 靠 。 低 速 运转 检查 传动 是 否 正 。 机 械 员 组 织 验 收 。 
























































常 ， 润滑 、 冷 却 是 否 畅 通 。 3. 年 度 保养 
(2) 班 中 五 注意 ”注意 运转 设备 的 声音 、 年 度 保养 以 维修 工人 为 主 ， 操 作 工 人 参加 
温度 、 压 力 、 液 位 、 电 气 、 仪 表 信 号 ， 安 全 保 ”来 完成 。 对 列 人 检修 计划 的 设备 进行 部 分 解体 
险 是 否 正 常 。 仿 查 和 修理 ,更换 或 修复 磨损 件 ， 清 洗 、 换 
(3 ) 班 后 四 件 事 油 、 检 查 修理 电气 部 分 ， 使 设备 的 技术 状况 全 











1) 关闭 电源 开关 ， 所 有 手柄 放 到 零 位 。 面 达到 规定 设备 完好 标准 的 要 求 ， 所 用 时 间 相 
2) 清除 铁 悄 、 脏 物 ， 擦 净 设 备 导轨 面 和 ”对 较 长 。 





























滑动 面 上 的 油污 ， 并 加 油 。 保养 时 维修 工人 应 详细 填写 检修 记录 ， 保 
3 ) 清扫 工作 场地 ， 整 理 附 件 、 工 具 。 养 完 成 后 由 车 间 机 械 员 和 操作 者 验收 ， 验 收 单 





4) 填写 交接 班 记录 和 运转 台 时 记录 ， 办 交 设 备 动力 科 存 档 。 
理 交接 班 手 续 。 . 
+I 4 [一 vod x 
2 Apes 4.7.2 设备 保养 维护 完好 率 考核 表 
月 度 保养 以 操作 工人 为 主 ， 维 修 工 人 协 设备 保养 维护 完好 率 考 核 表 见 表 5. 4-7。 
助 ， 用 时 为 4~8h， 按 计划 对 设备 局 部 拆卸 和 





表 5.4-7 设备 保养 维护 完好 率 考核 表 














检查 项 ; 考核 内 容 及 评分 办 法 








操作 机 构 一 处 失灵 扣 4 分 ， 严重 失效 不 得 分 。 一 处 不 灵敏 ， 不 方便 ， 
但 不 影响 生产 扣 1 分 。 有 用 绳 或 铁丝 捆绑 现象 一 处 扣 1 分 


主要 传动 环节 一 处 失灵 不 得 分 。 普 通 传动 环节 一 处 失灵 扣 4 GP. 
一 个 变速 档 〈 或 开 不 出 ) 扣 2 分 。 变 速 、 传 动 部 件 完整 ， 但 有 严重 噪 
声 、 或 严重 抖动 扣 2 分 。 有 噪声 或 抖动 过 大 ， 但 不 影响 生产 一 处 扣 
1 分 


油泵 发 生 故 障 ， 引 起 油 路 不 通 不 得 分 。 油 泵 一 根 主 油管 不 通 扣 4 分 ， 
过 滤器 不 清洁 扣 2 分 。 一 根 次 要 油管 不 通 扣 1 分 。 缺 一 个 油 杯 、 一 处 
润滑 系统 堵塞 一 个 油 杯 盖 均 扣 0.5 分 。 主 要 部 位 油 标 不 清 或 油 位 低 于 油 线 扣 3 
分 。 次 要 部 位 一 处 扣 1 分 。 油 变质 扣 4 分 。 油 牌号 用 错 一 处 扣 5 分 。 无 
油 一 处 扣 1 分 。 油 压 表 失 灵 一 处 扣 3 分 


操作 系统 





























传动 系统 



























































Bi add 缺 一 个 扣 1 分 。 电 动机 风扇 损坏 或 缺少 扣 4 
分 。 熔 丝 熔断 量 不 合适 ， 接 触 器 不 灵敏 或 失效 每 一 点 扣 1 分 ， 电器 箱 
站 








查 近 一 周 生 产 报 表 ， 每 天 均 不 能 完成 质量 指标 ， 系 设备 因素 ， 为 不 
完好 设备 。 有 三 天 ( 含 三 天 ) 以 上 不 能 完成 质量 指标 ， 系 设备 因素 扣 
3 分 
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考核 内 容 及 评分 办 法 





查 近 两 
扣除 加 班 





周 生 产 报表 ， 每 天 均 不 能 完成 生产 指标 ( 厂 内 下 达 指 标 ， 要 
因素 ) 系 设备 因素 ， 为 不 完好 设备 。 现 场 测试 ( 时 间 由 检查 

















组 统一 规定 )， 车 速 不 具备 完成 生产 指标 能 力 扣 4 分 








查 传动 系统 ， 一 处 齿轮 路 合 超出 允许 磨损 范围 ， 主 要 部 位 一 处 扣 1 
分 ， 次 要 部 位 一 处 扣 0.5 分 。 链 传动 有 掉 链 现象 ， 主 要 部 位 一 处 扣 1 
分 ,次 要 部 位 一 处 扣 0.5 分 。 链 松动 一 处 扣 1 分 ， 轴 与 轴 孔 、 轴 承 配 
合 一 处 不 符合 标准 扣 2 分 











零 部 件 





缺 一 螺钉 或 螺母 扣 0.5 分 ， 缺 一 零件 扣 2 分 ， 缺 一 主要 零件 扣 4 分 
( 由 于 革新 去 掉 不 合理 部 件 要 有 效 说 明 资 料 ) 











内 外 保养 分 ， 
扣 2 分 。 记 录 不 填写 一 处 扣 2 分 、 计 划 未 完成 扣 2 分 





有 严重 油污 、 漏 油 、 严 重 锈蚀 一 项 扣 2 分 ， 少 许 或 次 要 部 位 一 项 扣 1 
漏水 、 漏 浆 、 漏 汽 一 处 扣 2 分 ， 积 尘 一 处 扣 2 分 ， 严 重 积 尘 一 处 

















安全 防护 

















主 : 1 ~ 10 项 总 分 低 于 85 分 ， 该 设备 为 不 完好 设备 。 


4.8 设备 保养 探索 创新 


设备 保养 工作 是 设备 服役 期 内 最 重要 的 管 
理工 作 之 一 ,企业 设备 主管 部 门 及 生产 部 门 ， 
各 级 负责 人 应 充分 运用 PDCA 循环 方式 ， 创 新 
与 完善 设备 保养 管理 方式 ， 不 断 提升 保养 计划 
的 科学 性 、 保 养 措施 的 有 效 性 和 保养 落实 的 及 
时 性 。 

1. 夯实 保养 人 力 基 础 ， 促 进 保养 经 验 交 流 

完善 设备 保养 ， 必 须 使 操作 工人 对 设备 做 
到 “三 好 ”“ 四 会 "， 突 出 维护 保养 在 设备 管 
理 与 计划 检修 工作 中 的 地 位 ， 企 业 须 及 时 把 对 
操作 工人 “三 好 ”“ 四 会 ”的 要 求 更 加 具体 
化 ， 通 过 培训 、 练 习 ， 不 断 提 高 操作 工人 维护 
设备 的 知识 和 技能 。 同 时 ， 及 时 调整 参与 保养 
维护 计划 中 人 力 和 技术 薄弱 点 ， 使 参与 各 级 保 
养 的 人 员 ， 完 全 具备 完成 保养 任务 所 需 专业 技 
能 ， 并 能 严守 设备 保养 纪律 ， 全 面 促进 设备 保 
养 计 划 更 切合 实际 。 

另外 ， 随 着 现代 企业 设备 越 来 越 趋向 自动 
化 、 高 速 化 与 精 尖 化 ， 各 级 保养 可 以 利用 
OPL、OPS、DYV 等 手法 ,推进 内 、 外 部 维护 经 





ay 












































接地 线 缺 少 或 未 起 作用 扣 4 分 ， 蛇 皮 管 脱落 严重 扣 2 分 。 安 全 防护 
装置 一 处 不 齐全 扣 3 分 ， 缺 一 螺钉 或 螺母 扣 2 分 





验 、 方 法 交流 ， 及 时 吸收 对 方 各 种 优良 实战 做 
法 ,促进 内 部 搞 好 群 管 群 护 群 修 工作 ， 进 一 步 
提高 自身 设备 的 完好 率 ， 降 低 设备 事故 率 ， 延 
长 设备 大 修理 周期 、 降 低 设备 大 修理 费用 ， 取 
得 较 好 的 技术 经 济 效 果 。 

2. 严格 设备 使 用 管理 

严格 设备 使 用 管理 ， 是 减少 设备 异常 ， 保 
持 性 能 稳定 最 有 效 的 办 法 ， 尤 其 针对 精密 、 大 
型 、 稀 有 设备 ， 企 业 设 备 管理 更 应 以 “四 定 ” 
为 基础 建立 更 为 严格 的 使 用 维护 要 求 。 

C1) 定 使 用 人 员 ” 按 定 人 定 机 制度 ， 精 、 
大 、 稀 设备 操作 工人 应 选择 本 工种 中 责任 心 
强 、 技 术 水 平 高 和 实践 经 验 丰 富 者 ， 并 尽 可 能 
保持 较 长 时 间 的 相对 稳定 。 特 种 作业 的 必须 经 
考核 合格 并 持 证 上 岗 。 

(2) 定 检修 人 员 精 、 大 、 稀 设备 较 多 
的 企业 ,根据 本 企业 条 件 ， 可 组 织 精 、 大 、 稀 
设备 专业 维修 或 修理 组 ， 专 门 负责 对 精 、 大 、 
稀 设 备 的 检查 、 精 度 调整 、 维 护 、 修 理 。 

(3) 定 操作 规程 精 、 大 、 稀 设备 应 分 
机 型 逐 台 编制 操作 规程 , 加 以 显示 并 严格 
执行 。 
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B: 篇 _ 全 员 自 主 维护 保障 篇 . 


(4) 定 备 品 配 件 根据 各 种 精 、 大 、 稀 
设备 在 企业 生产 中 的 作用 及 备件 来 源 情况 ， 确 
定 储备 定额 ， 并 优先 解决 。 

3. 严肃 设备 保养 纪律 

1 ) 必须 严格 按 基准 书 定 时 落实 保养 ， 
拆 、 装 设备 ， 严 肃 工 艺 要 求 。 

2 ) 对 环境 有 特殊 要 求 的 设备 ( 恒温 、 恒 
湿 、 防 震 、 防 尘 ) 企业 应 采取 相应 措施 ， 确 
保 设备 精度 性 能 。 

3) WEED RAE REP, APSR IS 
部 件 ， 发 现 异常 立即 停车 ， 不 允许 带 病 运转 。 

4 ) 严格 执行 设备 说 明 书 规定 的 切削 规 
范 ， 只 人 允许 按 直接 用 途 进行 零件 精 加 工 。 加 工 
余 量 应 尽 可 能 小 。 加 工 铸 件 时 ， 毛 坯 面 应 预先 
喷 砂 或 涂 漆 。 

5 ) 非 工 作 时 间 应 加 护 置 ， 长 时 间 停 歇 ， 
应 定期 进行 擦拭 、 润 滑 、 空 运转 。 

6) 附件 和 专用 工具 应 有 专用 柜 架 搁置 ， 
oe 防止 研 伤 ， 不 得 外 借 。 

尝试 高 效 与 低 耗 相 结 合 的 设备 保养 承 










































































er 

设备 保养 与 设备 维修 有 区 别 ， 又 有 联系 。 
常 维修 时 间 小 于 设备 保养 时 间 ， 在 一 定 范围 
ee S 
编制 定期 检查 和 精度 检查 计划 ， 认 真 执行 设备 
定期 点 检 和 区 域 巡 回 检查 制 ， 指 导 和 督促 操作 
工人 做 好 日 常 维护 、 定 期 维护 、 计 划 修 理 及 故 
障 排除 等 工作 ， 并 负责 完成 管区 内 的 设备 完好 
率 、 故 障 率 和 备件 资金 占用 率 等 考核 指标 。 月 
度 依 据 设 备 完好 率 、 故 隐 率 、 备 件 资金 占用 率 
及 承包 保养 费用 变化 情况 ， 均 与 上 年 度 同 期 相 
比 ， 当 完好 率 上 升 、 故 障 率 、 备 件 资金 占用 
率 、 费 用 均 下 降 时 ， 视 费用 下 降 比 例 给 予 承包 
保养 人 一 定 奖 励 。 

5. 做 好 保养 应 急 预 案 

设备 保养 是 设备 主管 部 门 落实 职能 管理 的 
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重要 工作 之 一 ， 也 是 设备 使 用 单位 或 班组 开展 
自主 维护 活动 的 重要 内 容 之 一 。 因 维护 保养 不 
当 ， 造 成 意外 事故 的 屡见不鲜 ,对 此 ， 企 业 应 
编制 保养 异常 应 急 预 案 。 要 由 当班 组 长 填写 事 
故 报告 ， 并 按 事故 性 质 和 损失 程度 进行 处 理 ， 
sateen LAE, ， 并 报 设备 部 备案 
综合 提高 设备 维护 水 平 

高 设备 维护 水 平 应 使 维护 工作 基本 做 
到 三 化 ， 即 表格 化 、 工 艺 化 、 制 度 化 。 

表格 化 就 是 使 维护 内 容 统一 ， 哪 些 部 位 该 
清洗 、 哪 些 零件 该 调整 、 哪 些 装置 该 检查 ， 要 
根据 各 企业 情况 按 客观 规律 在 表单 内 统一 考虑 
和 规定 。 

工艺 化 就 是 根据 不 同 设备 制订 各 项 维护 工 
艺 规程 ， 按 规程 进行 维护 。 

制度 化 就 是 根据 不 同 设 备 不 同 工 作 条 件 ， 
规定 不 同 维护 周期 和 维护 时 间 ， 并 严格 执行 。 
对 定期 维护 工作 ， 要 制订 工时 定额 和 物质 消耗 
定额 并 要 按 定额 进行 考核 。 

设备 维护 工作 应 结合 企业 生产 经 济 承 包 责 
任 制 进行 考核 。 同 时 ， 企 业 还 应 发 动 群众 开展 
专 群 结合 的 设备 维护 工作 ， 进 行 自 检 、 互 检 ， 
开展 设备 大 检查 。 设 备 维护 保养 验收 表 见 表 
5.4-8。 








































































































表 5.4-8 设备 维护 保养 验收 表 
设备 编号 











保养 时 间 











验收 记录 





验收 入 














验收 时 间 





二 闭环” Sa 程 实施 





篇 “全 员 自 主 维护 保障 篇 


5.1 “三 闭环 ”组 织 职责 


5.1.1 “三 闭环 ”定义 与 构成 


“三 闭环 ”是 企业 规范 维护 、 点 检 、 维 修 
三 者 关系 的 主要 管理 模式 ， 更 是 企业 提升 与 强 
化 设备 保养 维护 的 重要 防护 线 ， 主 要 指 全 员 自 
主 维护 活动 中 设备 操作 人 员 负 责 的 AM ( Au- 
tonomous Maintenance， 自 主 维护 闭环 )、 设 备 
专职 检修 人 员 负 责 的 PM ( Professional Mainte- 
nance， 专 业 维 护 闭 环 ) 和 设备 维修 人 员 负 责 
的 MP ( Maintenance Prevention， 维 修 预 防 闭 
环 )， 其 中 AM 闭环 是 基础 ，PM 点 检 闭 环 是 中 
心 ，MP 维修 闭环 是 提升 。 


“三 闭环 ”维护 主要 部 门 职责 


1. 设备 主管 部 门 
构成 : 专职 点 检 员 、 























5.1.2 


专业 维修 员 、 工 程 部 





负责 人 、 主 管 工 程 师 等 。 

职责 : 

1 ) 负责 设备 保养 基准 资料 、 点 检 、 维 修 
作业 规范 的 建立 。 


2) 制订 三 级 保养 计划 、 发 布 保养 通知 。 

3) 指导 、 督 促 各 使 用 部 门 依 规范 执行 保 
养 维 护 工作 ， 对 保养 落实 情况 实施 监督 、 检 查 
与 考核 。 

2. 设备 使 用 部 门 

构成 : 部 门 负责 人 人、 主管 工 程 师 、 生 产 
( 服务 ) 车 间 负 责 人 、 设 备 操 作 工 。 

职责 : 

1 ) 协助 设备 部 门 制定 定期 保养 、 故 障 维 
修 作业 计划 。 

2 ) 负责 设备 使 用 管理 。 

3 ) 按 要 求 组 织 设备 使 用 者 做 好 设备 规范 
使 用 、 保 养 维护 工作 。 
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5.2 “三 闭环 ”的 目的 


“三 闭环 ”维护 (AM, PM, MP) 是 以 点 
检 为 核心 ， 融 合 清扫 、 点 检 、 保 养 与 维修 四 位 
一 体 ， 利 用 调整 、 紧 固 、 润 滑 、 防 腐 、 堵 漏 、 
Bim. OP. Fe. Fw, ERE PLA 
的 设备 管理 创新 体系 ， 其 目的 就 是 通过 规范 化 
的 日 常 清洁 、 点 检 、 保 养 、 维 修 作 业 ， 完 善 企 
业 设 备 管 理 点 检 标 准 、 润 滑 标准 、 技 术 标准 、 
维修 标准 ， 创 新 “他 机 类 比 点 检 ” 并 全 面 落 
实 预防 措施 ， 真 正 达 到 彻底 控制 设备 隐患 与 故 
障 、 维 持 性 能 与 精度 ， 降 低 维修 费用 。 


5.3 “三 闭环 ”流程 


“三 闭环 ”设备 维护 体系 流程 先 从 设备 的 
清扫 开始 ， 清 扫 就 是 对 设备 关键 点 进行 检查 的 
过 程 ， 随 时 做 好 检查 记录 ， 然 后 进行 对 设备 进 
行 力所能及 的 基本 保养 ,内 容 包含 紧 固 、 润 
滑 、 调 整 、 更 换 、 堵 漏 、 防 腐 等 环节 ( 逐步 
提升 )。 这 样 往复 循环 又 回 到 了 最 初 的 清扫 环 
节 ， 从 而 形成 第 一 个 以 操作 运行 人 员 为 主 的 自 
主 维护 ( AM ) 闭环 。 如 果 在 对 设备 检查 中 发 
现 的 隐患 和 问题 ， 现 场 操作 运行 人 员 无 法 自己 
解决 ， 则 通过 维修 工 单方 式 跳出 自主 维护 闭 
环 ， 进 入 专业 维护 闭环 ( PM， 第 二 个 闭环 )， 
即 由 专业 维修 人 员 对 设备 进行 诊断 和 维修 ， 维 
修 结束 又 回 到 正常 的 自主 维护 闭环 。 对 于 专业 
维修 人 员 判 断 故 障 时 发 现 的 共性 问题 ， 则 通过 
“他 机 类 比 点 检 ” 机 制 从 根本 上 进行 消除 ， 通 
过 主动 维修 来 消除 这 些 隐患 ( 一般 为 固有 故 
Bet, 包括 设计 、 制 造 、 热 处 理 或 者 原材料 缺 
陷 ), 构成 第 三 个 闭环 一 一 维修 预防 闭环 
( MP )。 总 体 “ 三 闭环 ”工作 流程 如 图 5. 5-1 
所 示 。 
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“三 闭环 ”工作 流程 





供 的 作业 操作 指南 或 使 用 说 明 书 ， 随 着 人 们 
对 设备 的 认识 发 展 ， 逐渐 产生 了 清扫 基准 
5.4.1 AM 自主 维护 基准 书 书 、 点 检 基 准 书 、 保 养 基准 书 及 润滑 基准 书 
等 各 类 作业 指导 书 。 鉴 于 各 类 指导 书 的 目的 

AM 自主 维护 闭环 是 “三 闭环 ”维修 保养 。 与 思维 方法 是 一 致 的 ， 为 巩固 基础 管理 和 规 

的 基础 ， 需 要 有 明确 的 作业 基准 书 ， 通常 将 清 。 范 过 程 执行 ， 可 将 原来 的 点 检 基 准 书 、 清 扫 
扫 、 点 检 、 保 养 三 个 基准 集中 编制 ， 其 要 ”基准 书 、 润 滑 基 准 书 、 保 养 规范 、 操 作 指 导 





5.4 “三 闭环 ”规范 






































素 有 : 书 ， 合 并 成 综合 操作 指导 书 和 清扫 点 检 维 保 
1) 清扫 基准 : 清扫 周期 、 清 扫 方 法 、 清 。 基准 两 本 书 。 

扫 标 准 。 若 从 清扫 即 点 检 的 角度 出 发 ， 考 虑 生产 设 
2 ) 点 检 基 准 : 点 检 项 目 、 点 检 周 期 、 点 。 备 流程 的 连续 性 ， 有 条 件 的 企业 甚至 可 以 将 操 








今 方法、 点 检 内 容 、 点 检 分 工 、 判 断 正常 异常 。 作 、 维 护 保 养 和 专业 维修 三 个 领域 的 基准 合并 














标准 。 成 一 本 书 ， 称 为 设备 运行 维修 保养 检修 总 基 
3) 保养 基准 : 保养 周期 、 保 养 项 目 、 保 准 ,， 即 “三 闭环 维修 ”综合 总 基准 书 ， 如 图 
养 方 法 、 保 养分 工 、 保 养 标准 。 5.5-2 所 示 。 


5.4.2 “三 闭环 ”维修 综合 总 基准 书 


指导 设备 运行 的 原始 文件 是 制造 三 家 提 
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篇 “全 员 自 主 维护 保障 篇 


一 书 时 代 多 书 时 代 











图 5.5-2 


5.5 “三 闭环 ”实施 细则 


5.5.1 AM 自主 维护 闭环 开始 与 深入 


三 闭环 管理 的 实施 ， 首 先是 自主 维护 闭 
环 ， 而 自主 维护 闭环 实施 是 从 日 常设 备 清扫 选 
点 开始 的 ,该 点 往往 是 以 往 设备 故障 最 突出 部 
位 、 安 全 关键 点 、 设 计 最 薄弱 环节 和 生产 质量 
控制 点 ， 对 选 点 的 清扫 ,要 同时 通过 人 的 
“五 感 ” 及 简单 测试 工具 ， 按 指定 的 方法 、 标 
WE, 关注 污染 、 汇 露 与 腐蚀 ， 消 除 浪费 与 隐 
患 ， 边 清扫 边 点 检 ， 边 点 检 边 保养 。 

其 实 ， 从 清扫 开始 的 员工 自主 维护 AM 闭 
环 实 是 一 项 系统 工程 ， 通 常设 计 为 清扫 、 点 
检 、 润 滑 、 保 养 四 位 一 体 。 当 点 检 无 问题 时 ， 
员工 可 以 持续 开展 清扫 、 润 滑 、 紧 固 等 具体 保 
养活 动 ， 直 到 进入 下 一 个 保养 周期 。 一 旦 点 检 
发 现 问题 ， 则 马上 记录 、 分 析 ， 是 自己 可 以 解 
决 的 ,立即 着 手 排除 ， 是 自己 解决 不 了 的 问 
题 ， 通 过 记录 反馈 单 ， 即 刻 交 专职 检 维 修 人 员 
作 深入 检查 确认 、 人 处 理 。 这 种 以 设备 操作 工 为 






































二 书 时 代 





“三 闭环 维修 ”综合 总 基准 书 


在 自主 维护 AM 闭环 过 程 中 ， 重 要 环节 是 
第 二 步 的 检查 和 监测 。 检 查 主要 依赖 人 的 
“五 感 ” 或 者 简单 测试 工具 ， 监 测 主 要 依赖 数 
据 采集 系统 、 仪 器 、 仪 表 和 配套 软件 ， 是 人 类 
“五 感 ” 的 延伸 ， 检 查 监测 的 目的 是 得 到 设备 
的 第 一 手 状 态 信 息 ， 当 获得 的 信息 显示 设备 状 
态 正常 ， 或 者 有 小 缺陷 ， 操 作 员工 可 以 自主 解 
决 这 些 问题 ， 则 转 到 自主 维修 闭环 的 下 一 步 ， 
即 自主 维修 闭 的 第 三 个 环节 一 一 记录 与 分 析 。 

记录 就 是 对 设备 状态 的 记录 ， 包 括 正常 和 
异常 等 ， 然 后 利用 诊断 分 析 工 具 对 设备 异常 状 
态 进行 分 析 ， 理 清 故 障 表征 、 现 象 与 故障 源头 
的 关系 ， 使 之 成 为 未 来 分 析 的 依据 ， 并 做 好 隐 
患 管理 和 性 能 劣化 倾向 管理 。 

在 可 以 自主 维修 的 条 件 下 ， 如 果 设 备 的 检 
测 部 位 需要 保养 ， 就 进入 了 自主 维护 的 第 四 个 
环节 一 一 保养 ， 保 养 的 内 容 可 以 在 紧 固 、 润 
滑 、 调 试 、 更 换 、 堵 漏 、 防 腐 、 对 中 、 平 衡 等 
操作 行为 中 选择 。 有 的 部 位 也 许 会 选择 两 个 保 
养 动作 ， 一 般 需要 一 个 动作 ， 如 润滑 加 油 ， 或 
者 紧 固 螺栓 ， 或 者 调整 间隙 等 。 这 样 就 完成 了 














主 的 设备 维护 做 法 与 流程 ， 称 为 四 位 一 体 、 六 
步 闭 环 。 在 流程 中 ， 面 对 不 同 的 现场 情况 ， 申 
请 专职 检 维 作业 帮助 ， 就 开始 了 专业 维护 的 
PM 管理 闭环 乱入 ,使 AM 维护 对 现场 问题 的 
解决 更 加 趋 于 完善 、 严 密 。 
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自主 维护 的 所 有 环节 ， 然 后 再 回 到 初始 的 清 
扫 ， 周 而 复 始 进行 。 


5.5.2 PM 专业 维护 闭环 的 触发 和 入 入 
在 AM 自主 维护 闭环 中 ， 接 到 操作 员工 反 


人 馈 的 检查 监测 发 现 问 题 ， 专 职 检 维修 人 员 应 及 
时 对 检查 记录 进行 查看 ， 并 深入 现场 进行 诊断 
确认 ， 实 属 无 法 现场 指导 操作 工 进 行 处 理 的 问 
题 ， 则 立即 形成 工 单 ， 正 式 转 入 PM 专业 维护 
闭环 实施 维修 。 

PM 闭环 的 主要 特点 是 依据 点 检 ， 及 时 维 
修 。 也 就 是 由 专业 维修 人 员 根 据 设备 检察 监测 
信息 ,结合 自己 对 设备 结构 的 知识 和 维修 经 
验 ， 对 设备 故障 进行 的 判断 和 定位 。 

这 里 ， 可 以 用 工 单 的 颜色 表示 紧急 程度 。 
红色 工 单 最 紧急 ， 要 求 专业 维修 人 员 马 上 进入 
设备 故障 现场 。 黄 色 工 单 其 次 ， 要 求 专业 维修 
人 员 在 一 日 之 内 进入 现场 解决 问题 。 绿 色 工 单 
最 不 紧急 ， 可 以 在 一 定 周期 内 或 者 利用 未 来 停 
机 的 机 会 来 解决 。 


5.5.3 MP 维修 预防 闭环 触发 和 散 入 


依据 日 常 不 同 工 单 要 求 ， 完 成 各 类 专业 维 
修 后 ， 通 过 对 所 有 专业 维修 资料 与 点 检 信 息 的 
汇总 分 析 ， 当 发 现 某 一 类 隐患 或 问题 的 发 生存 
在 某 种 共性 时 ， 专 业 维修 人 员 应 进一步 开展 防 
范 维护 ， 即 他 机 类 比 维修 预防 ， 全 面 进入 MP 
维修 预防 闭环 。 

MP 是 指 通过 主动 维修 ， 将 固有 故障 得 到 
民 除 ， 或 者 通过 技术 改造 ， 对 设备 及 总 成 更 新 
等 方式 ， 彻 底 消灭 某 些 因 有 故障 ， 从 而 减少 直 











































































































障 发 生 的 机 会 ， 做 到 维修 预防 MP。 不 能 根除 





故障 的 情景 ， 可 以 通过 开发 设备 自 诊断 的 故障 
字典 ， 增 加 设备 的 可 诊断 性 或 者 提升 设备 的 可 
维修 性 ， 来 减少 设备 诊断 或 者 维修 的 工作 量 ， 
从 而 在 茶 种 程度 上 做 到 “维修 预防 ” 。 也 可 以 
将 故障 现象 反馈 设备 厂家 ， 在 进行 新 设备 设计 
与 制造 时 ， 从 源头 落实 改善 对 策 。 


及 时 传递 维修 工 单 


如 果 点 检 出 现 的 问题 难以 解决 ， 就 要 进行 
初步 判断 ， 紧 急 情况 可 以 由 专职 点 检 员 直接 触 
发 红色 维修 通知 单 ， 也 可 以 由 设备 操作 工 经 主 
管 同意 触发 红色 通知 单 ， 要 求 马上 安排 抢修 。 
对 于 一 般 问题 则 由 点 检 员 触发 黄色 工 单 ， 要 求 
短 时 间 内 随机 处 理 。 不 紧急 的 隐患 性 或 趋势 性 
问题 ， 安 排 在 适当 机 会 维修 ， 如 节假日 、 某 国 
定 周期 、 计 划 排 产 等 待 时 间 及 受 上 、 下 游 设 备 
影响 的 设备 停机 时 间 。 

在 接 到 设备 操作 员 反 馈 现场 存在 问题 和 专 
业 维修 人 员 屡 次 某 一 故障 维修 后 ， 都 会 进行 分 
Prior, aT A, DAE WE de UK 
快速 开展 他 机 类 比 点 检 维 护 活动 ， 制 定 根治 设 
备 故 障 维修 对 策 ， 主 动 维修 ， 使 三 闭环 维 保 体 
系 真 正成 为 快速 解决 问题 ， 保 持 设备 稳定 和 生 
产 正常 提供 保障 。 维 修 工 单传 递 流程 如 图 
5.5-3 所 示 。 

















5.5.4 

































































图 5.5-3 维修 工 单传 递 流程 





> 253< 


篇 “全 员 自 主 维护 保障 篇 














检 维 修 优先 作业 等 级 表 见 表 5. 5-1. 别 采 取 即 时 、 机 会 批 处 理 相应 改善 措施 。 
依据 检 维 修 分 析 结 果 ， 填 写 表 5. 5-2， 分 





表 5.5-1 检 维 修 优先 作业 等 级 表 

作业 类 型 说 WW 
紧迫 的 安全 问题 故障 后 果 十 分 严重 ， 要 立即 处 理 
流程 、 关 键 设备 故障 停机 对 上 、 下 工序 和 流程 影响 大 ， 经 济 损失 明显 
一 般 生 产 设备 故障 停机 影响 生产 ,但 不 对 其 他 和 全 局 造成 影响 的 事后 维修 
预防 维修 目的 在 于 防止 发 生 故障 或 寻 
设备 运行 期 间 必 要 的 保养 作业 ， 在 设备 劣化 初始 期 间 的 半 
护 活动 ， 以 便 控 制 劣化 发 展 
备件 的 修复 工作 在 人 备件 情况 下 ， 对 备件 进修 复 
6 在 停 运 期 间 进 行 的 安全 作业 在 内 的 必要 的 停 运 作业 ， 
要 到 非 立即 停 运 不 可 










































































生产 维护 与 靠 前 维护 




































































停 运作 




















+ 件 进行 修复 ， 正 常 维修 ,包括 对 工具 及 设备 的 修理 ， 以 及 
:全 工作 


专项 工作 和 设备 技术 改造 ， 进 产 品 的 质量 和 数量 的 整理 、 改 造 工 作 有 利于 根除 故障 根 
维修 源 的 主动 维修 工作 




















日 常 作业 和 正常 的 安全 维修 

























































































新 设备 的 引进 为 扩大 生产 、 改 进 工艺 而 进行 的 引进 工作 





表 5.5-2 绿色 批 记录 批 处 理 一 体 化 流程 跟踪 单 
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5.6 “三 闭环 ”案例 


5.6.1 AM 闭环 自主 设计 

自主 维护 AM 闭环 首要 强调 清扫 ， 某 企业 
在 建立 四 位 一 体 六 步 闭 环 设备 清扫 点 检 维 保 基 
准时 及 其 日 常 管理 时 ， 就 先 从 各 单位 的 A 类 
设备 做 起 ,逐渐 扩展 到 B 类 和 其 他 设备 。 其 
主要 工作 内 容 如 下 : 

1 ) 建立 四 位 一 体 六 步 闭 环 点 检 维 保 流程 
工作 组 ， 人 员 构 成 以 熟悉 设备 结构 的 技术 员 和 
点 检 员 为 主 。 

2 ) 分 头 搜集 设备 原 有 技术 标准 和 维 保 规 
程 等 基本 资料 。 

3) 选 定 典型 设备 ， 根 据 现场 调查 和 资 
料 ， 按 照 流程 模板 分 别 填 人 相关 内 容 。 

4) 对 填写 好 的 内 容 进 行 集中 讨论 修改 。 

5 ) 专业 负责 领导 对 修改 完成 的 文件 进行 
审核 ， 并 提出 初步 意见 。 

6) 工作 组 对 文件 最 后 修改 。 

7 ) 按照 编写 好 的 基准 试验 实施 ， 并 收集 
实施 中 遇 到 的 困难 和 问题 。 

8 ) 按照 实施 中 的 问题 对 典型 设备 的 四 位 
一 体 六 步 闭 环 清扫 点 检 维 保 基 准 进行 修改 和 
完善 。 

9 ) 将 修改 后 的 四 位 一 体 六 步 闭 环 清扫 点 
仿 维 保 基 准 交 领导 办 公会 议 研究 、 批 准 。 

10 ) 颁布 ， 并 作为 执行 文件 实施 。 

11 ) 所 有 与 本 文件 相 矛 盾 、 冲 罕 的 文件 
条 款 ， 均 以 本 文件 新 规定 为 准 。 

12 ) 以 样板 机 台 的 清扫 点 检 维 保 基 准 为 
准 ， 推 广 到 其 他 机 台 。 

13 ) 每 一 年 对 基准 修订 一 次 ， 更 新 版 本 。 

14) 生产 操作 员工 、 专 业 点 检 员 和 维修 
人 员 对 设备 清扫 点 检 维 保 部 位 按照 专业 水 平和 
工作 重点 进行 分 工 ， 交 叉 点 检 维 保 ， 各 司 其 
职 ， 真 正 做 到 全 员 参 与 和 彻底 的 自主 维护 
一 AM 。 


5.6.2 机械 维 修 “ 请 修 单 ” 作 业 法 


某 企业 在 开展 “三 闭环 ” 维 保 时 ， 将 触 
发 维修 的 红 、 黄 、 绿 单 称 为 “请 修 单 ”， 在 日 

































































常 机 修 工 作 中 成 功 运用 。 要 点 如 下 : 





1) 当 设 备 发 生 污染 、 异 声 、 漏 油 〈 电 ) 
造成 作业 不 良 而 设备 操作 人 员 不 能 处 理 时 ， 其 
即刻 向 单位 主管 反映 ， 如 果 车 间 无 法 处 理 ， 便 
做 有 关 修 护 准 备 ， 由 使 用 单位 向 设备 专业 维护 
主管 部 门 开 具 “ 请 修 单 ”， 申 请 维修 。 

2) 设备 专业 维护 主管 部 门 接 获 ”请 修 
单 ” 时 ， 视 故障 的 严重 性 和 人 员工 作 状 况 ， 
尽 速 派 员 进行 抢修 以 争取 时 效 。 

3 ) 同时 ,维修 单位 主管 依据 请 修 待 修 项 
目 、 定 期 保养 计划 及 每 日 检 核 作业 的 工作 负 
和 荷 ， 每 日 分 派 所 属 人 员 的 维护 和 维修 工作 。 

4) 维修 时 ， 维 修 人 员 应 挂 放 “正在 维 
修 ”， 并 切断 电源 以 防 他 人 使 用 设备 。 

5 )“ 请 修 单 ” 一 式 三 联 ， 维 修 任 务 完 工 
后 维修 作业 人 员 记 录 修 护 经 过 、 判 定 故障 原 
因 ， 由 请 修 单位 主管 验收 ， 经 生产 部 经 理 核 实 
后 ， 一 联 维修 单位 归 入 该 机 械 档案 中 ， 一 联 维 
修 自 存 ， 一 联 转送 请 修 单位 。 

6) 若 维修 项 目 ， 因 厂 内 技术 能 力 不 足 等 
因素 影响 ， 需 委托 外 部 维修 时 ， 由 维修 单位 主 
管 负责 修理 安排 及 费用 预 估 ， 并 寻找 适当 厂商 
询 议 价格 ， 拟 定 委托 厂商 名 称 及 地 点 后 ， 填 报 
“请 购 单 ”“ 出 三 证 明 单 ” 呈 生 产 部 经 理 核准 
后 ， 委 托 外 部 维修 。 

7 ) 委托 外 部 维修 进行 时 ， 维 修 单位 及 时 
掌握 执行 情形 ， 并 提供 资料 、 维 修 验收 等 事 
项 。 待 委托 外 部 维修 完成 后 ， 维 修 单位 于 
“请 修 单 ” 上 注 明 维修 厂商 及 承办 经 过 ， 呈 生 
产 部 经 理 核 实 后 结案 。 

8) 当 机 器 设备 不 能 满足 生产 要 求 ， 维 修 
费 大 于 购置 费用 时 ， 使 用 部 门 或 维修 人 员 在 设 
备 维修 单 上 说 明 现 况 ， 经 相关 人 员 确 认 后 ， 送 
交 给 总 经 理 在 设备 “请 修 单 ” 上 签字 批准 作 
废 处 理 ， 以 后 不 需 维修 保养 。 


清扫 点 检 维 保 总 基准 书 


为 提高 自主 维护 设备 保养 效果 ， 某 企业 将 
设备 清扫 、 点 检 、 保 养 等 多 个 标准 进行 整合 ， 
编制 清扫 点 检 维 保 总 基准 书 ， 现 场 实施 效果 明 
显 。 某 企业 清扫 点 检 维 保 总 基准 书 如 网 5. 5-4 
所 示 。 































































































5. 6.3 
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会 99C 委 


机 械 部 分 四 位 一 体 六 步 闭环 清扫 点 检 维 保 作 业 总 基准 书 

























































































设备 名 称 : 桥 式 起 重 机 型 号 规格 : 50t、10t， 跨 度 16.5m 
ee H: 小 时 S: BE = ”一 一 观察 ei [ore | ech, Re HE 自 sepa gg RE JG- 紧 国 TZ-- 调 # 
高 点 检 周 期 符号 说 明 D: 天 W: 周 | HESS bar 一 hit ee [86 黄 单 ， 停 产 处 理 、 检 修 | y ge py DL iN GH- 更 换 FF- 防 / 
也 M: AY: 年 一 一 耳 听 | 其 他 | 明 | QU 绿 单 ， 不 停产 处 理 、 检 修 | 说 明 |Dz- 对 中 PH- 平衡 QT- 其 1 
重要 安全 提示 ;: 清扫 [CC 点 检 保养 
周期 与 分 工 
部 位 Set ea Y y y = 分 设备 点 检 三 >) YS 多 Z 
jee 部 位 项 目 名 称 | 清扫 方法 | 清扫 标准 | 点 检 内 容 Loa | ie | 机 修 | 状态 | 穷 法 |。 判定 ( 量 仙 标准 自主 保养 (以 养 代 修 ) 内 容 
各 部 连接 螺丝 松 脱 1S O | WARS | 无 松 脱 
= 温度 LW O | 触 措 | 室温 +40°C 以 下 
Seat 1W OO | FT | 无 异 音 
轴承 振动 1W O | 触摸 | 无 异常 振动 
磨损 IM | x | 测定 | 根据 内 径 查 表 
加 破损 1M | x | 观察 | 无 破损 
本 减速 机 磨损 6M | x | 测定 | 小 于 齿 厚 30% 
= 缺损 6M | x | 观察 | 无 缺损 
加 BATE 6M | x | 观察 | 无 异常 变形 
ah ih 1M 〇 _ | 观察 | 在 规定 范围 内 
油 质 1M x | 观察 | 正常 
= 本 体 裂纹 1M 〇 _ | 观察 | 无 裂纹 
加 泄漏 IW O | 观察 | 无 泄露 
jpeph oe (Ae 磨损 6M | x | 测定 | 小 于 其 厚 45% 
大 车 走 [WEA ete 松动 iW x | 观察 | 无 松动 
im 行 机 构 轴承 异 音 1W 〇 _| 耳 上 听 | 无 异 音 
satis 磨损 3M | x | 测定 | 根据 内 径 查 表 
- 花 键 齿 磨损 6M | x | 测定 | 小 于 齿 厚 30% 
= 连接 螺栓 松动 1W 〇 _ | 观察 | 无 松动 
= 制 动 轮 磨损 IM | x | 测定 | 小 于 轮 缘 壁 厚 的 30% 
松动 2W O | 观察 | 无 松动 
制动器 杆 销 变形 2W O | 观察 | 无 异常 变形 
































某 企 业 清 扫 点 检 维 保 总 基准 书 





图 5.5-4 
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5.7 “三 闭环 ”管理 评价 


全 员 自 主 维护 “三 闭环 维护 ”管理 是 
SOON 体系 的 核心 与 重要 支柱 ,评价 的 重点 应 
KIER AM ZA AR, IG. ERS 
企业 还 未 能 有 效 解决 “我 操作 你 维修 ”了 矛盾 
时 ， 三 闭环 实施 较为 困难 ， 应 从 AM 闭环 清扫 
培训 工作 开始 ， 直 到 他 机 点 检 故 障 维修 工作 落 
实 结束 。 





























5.7.1 自主 维护 技能 培训 考评 


开展 设备 清扫 、 点 检 ， 有 一 定 的 标准 要 求 
与 安全 风险 ， 所 有 实施 人 员 事 前 都 应 接受 相关 
的 设备 操作 与 点 检 知 识 培训 ， 清 楚 熟 知 每 一 次 
清扫 、 点 检 的 困难 与 方法 ， 以 及 清扫 、 点 检 应 
急 预 案 ， 全 面 解决 员工 能 力行 不 行 的 问题 ， 为 
此 开展 “三 闭环 ”维护 ， 进 行 全 员 自 主 维护 
技能 培训 是 必 不 可 少 的 ， 需 留意 : 

1 ) 培训 课时 长 度 。 

2) UIA A ia 
维修 、 安 全 等 全 面 性 与 岗位 需求 结合 实 
用 性 。 

3 ) 维修 工 的 培训 角色 转变 。 

4) 模拟 训练 等 。 


专业 维 保 实 施 考 评 


他 机 点 检 从 AM. PM 闭环 逐步 发 展 而 来 ， 
是 专业 维 保 的 最 高 阶段 形式 ， 全 面包 括 AM、 
PM 闭环 作业 的 所 有 标准 与 重点 ，“ 三 闭环 ” 
实施 评价 ， 可 以 以 专业 维护 考核 为 侧重 ， 应 包 
含 以 下 要 点 : 

1 ) 维 保 周 期 合理 性 。 

2 ) 维 保 选 点 准确 性 。 

3 ) 他 机 点 检 的 广度 与 深度 。 

4 ) 问题 处 理 及 时 性 。 

5 ) 备件 到 位 及 时 率 。 

6 ) 后 勤 支援 响应 速度 。 


5.8 “三 闭环 ”创新 
“三 闭环 ”管理 是 构筑 设备 检 维 修 体系 





























5.7.2 
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( SOON ) 的 核心 与 基础 ， 其 创新 方向 应 聚焦 
在 各 种 维护 闭环 快速 衔接 上 ， 使 发 现 问题 、 记 
录 问 题 、 分 析 问 题 、 排 除 问题 尽 可 能 徘 前 、 有 
效 ， 推 动 设备 管理 从 故障 管理 ,不断 向 隐患 管 
理 、 健 康 管理 转变 。 

在 上 述 转变 过 程 中 ， 
各 点 检 作 业 的 信息 化 、 智 能 化 运用 非常 重要 ， 




















“三 闭环 ” 维 保 团 中 























只 有 利用 其 促进 点 检 异 常 预防 措施 ， 尤 其 他 机 
类 比 点 检 措 施 有 效 落实 并 最 终 形成 闭环 ， 才 能 
真正 发 挥 “ 三 闭环 ”强大 作用 。 

对 于 AM, PM 闭环 发 现 隐 患 ， 管 理 要 重 
点 放 在 关注 可 能 导致 故障 突然 发 生 的 缺陷 上 ， 
如 微 裂纹 、 螺 母 丢 失 、 零 件 变形 等 。 即 使 由 于 
生产 不 能 及 时 停机 处 理 ， 一 定 要 及 时 利用 信息 
化 手段 纳入 时 时 状态 管控 ， 直 到 隐患 解除 ， 真 
正 防止 隐患 进一步 劣化 导致 故障 发 生 。 同 时 ， 
三 闭环 要 强调 设备 劣化 倾向 管理 ， 尤 其 是 对 于 
负荷 较 重 和 价值 较 高 的 设备 ， 各 级 点 检 人 员 、 
维修 人 员 应 认真 养 成 完成 信息 收集 意识 ， 经 综 
合 分 析 ， 准 确 掌握 从 隐患 发 现 到 故障 发 生 的 最 
小 间隔 期 ， 以 便 调整 点 检 周 期 ， 抢 在 故障 发 生 
前 加 快 维修 策略 落实 。 

他 机 类 比 点 检 一 一 是 MP 闭环 的 重大 创 
新 ， 是 据 现 实 靠 前 管控 隐患 与 劣化 倾向 的 有 
效 手 段 。 各 个 企业 应 通过 培训 教育 、 激 励 引 
导 等 手段 ， 使 他 机 类 比 活动 全 面 开 展 起 来 ， 
并 充分 结合 信息 化 工具 、 在 线 监测 、 精 密 点 
检 、OPL 手段 、 丰 富 的 维修 策略 等 ， 建 立 设 
备 故 障 处 理 数据 库 ， 使 点 检 工 作 实 现 程 序 化 
与 远程 化 ， 充 分 发 挥 点 检 预 防 与 预防 维修 优 
势 与 作用 。 
对 于 设备 某 些 频 发 故障 ， 可 以 认为 是 设 
计 、 制 造 或 者 原材料 缺陷 造成 的 ， 重 点 分 析 这 
些 故 障 ， 采 取 主 动 维修 方式 加 以 根除 ， 也 是 
“三 闭环 ”中 维修 预防 的 重要 手段 。 

SOON 与 三 闭环 维 保 体 系 的 关系 如 图 
5.5-5 所 示 。 
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全 员 自 主 维护 保障 篇 
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Al5.5-5 SOON 与 三 闭环 维 保 体系 的 关系 
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篇 _ 全 优 规范 润滑 管理 篇 





设备 润滑 管理 是 设备 管理 最 基本 的 内 容 之 
一 ， 润 滑 对 设备 使 用 可 靠 性 的 影响 是 巨大 的 ， 
无 与 伦比 的 。 润 滑 的 好 坏 决定 了 设备 的 使 用 寿 
命 ， 也 决定 了 企业 备件 的 消耗 量 ， 对 企业 经 济 
效益 的 影响 也 是 巨大 的 。 

润滑 管理 的 核心 是 润滑 的 规范 化 ， 润 滑 规 





























范 最 基本 的 内 容 是 润滑 的 六 定 ， 即 定点 、 定 
人 、 定 质 、 定 量 、 定 方法 、 定 周期 ， 称 为 润滑 
的 “六 定 ”管理 。 


1.1 设备 润滑 六 定 管理 的 组 织 职 责 
11.1 组 织 职责 分 工 


1. 高 级 决策 部 门 

1) 构成 : 总 工程 师 ( 总 机 械 师 、 总 工艺 
师 )。 

2 ) 职责 : 设备 润滑 的 方针 、 目 标的 制 
定 ， 设 备 润 请 体系 的 建立 和 考核 。 

2. 设备 管理 部 门 

1) 构成 : 设备 部 ( 工程 部 、 机 动 部 ) 负 
责 人 ， 主 管 工程 师 。 

2) 职责 : 审查 和 批准 设备 润滑 方案 ， 检 
查 和 评估 设备 润滑 效果 。 

3. 生产 管理 部 门 

1) 构成 : 生产 部 门 负 责 人 、 主 管 工 程 
师 、 生 产 〈 服务 ) 车 间 负 责 人 、 设 备 管理 员 。 

2) 职责 : 制订 设备 润滑 方案 ， 执 行 设备 








润滑 作业 。 

4. 车 间 班 组 

1) 构成 : 设备 员 、 润 滑 操 作 工 、 维 
修 工 。 


2) 职责 : 
信息 反馈 。 

5. 维修 班组 

1) 构成 : 维修 人 员 

2) 职责 : 执行 设备 润滑 作业 ， 指 导 监 督 
员工 润滑 作业 ， 反 馈 设 备 运行 信息 ， 分 析 设 备 
润滑 效果 。 


系统 管理 
润滑 的 六 定 管 理 是 润滑 管理 的 基础 ， 企 业 


执行 设备 润滑 作业 ， 设 备 运行 








1.1.2 
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的 润滑 管理 规范 ， 是 从 建立 润滑 六 定 规 范 开始 

的 。 设 备 润滑 的 六 定 管理 是 一 个 综合 管理 体 

系 ， 互 为 支撑 ， 缺 一 不 可 。 

1.2 润滑 六 定 管理 的 主要 内 容 和 目标 
如 前 所 述 ， 设 备 润 滑 的 六 定 为 : 定点 、 定 

人 、 定 质 、 定 量 、 定 法 、 定 周期 。 具 体内 容 

如 下 : 


1.2.1 定点 


设备 上 所 有 旋转 、 滑 动 、 位 移 的 部 位 均 需 
要 合适 的 润滑 油 ， 涧 滑 油 的 作用 是 减少 运动 的 
阻尼 ,保护 运动 表面 免 受 伤害 。 

润滑 的 定点 需 完成 如 下 工作 : 

1 ) 设备 润滑 部 位 的 确定 。 

2) 设备 润滑 点 的 分 布 图 ,实现 管理 的 
“一 目 了 然 ”。 

3 ) 设备 润滑 点 汇总 表 。 


1.2.2 =X 


润滑 作业 是 一 个 长 期 的 、 复 杂 的 工作 ， 润 
滑 管 理 的 特点 是 点 多 、 面 广 ， 任 何 地 方 的 失 
误 ， 都 会 造成 不 可 道 转 的 损失 。 要 做 好 日 常 润 
滑 工 作 ， 必 须 建 立 专人 负责 制 ， 首 先 明确 各 级 
人 员 的 责任 ， 其 次 建立 工作 流程 和 工作 规范 ， 
第 三 要 做 好 检查 和 评价 工作 ， 不 断 改善 润滑 
理 
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常用 的 润滑 责任 分 工 有 : 
1) 操作 工 : 负责 每 班 、 每 周 或 经 常用 手 
动 润滑 泵 为 润滑 点 加 油 ( 脂 )， 及 负责 开关 滴 
油 杯 ， 旋 拧 加 脂 杯 ， 并 通过 油 窗 监视 油 位 等 。 

2 ) 润滑 工 : 负责 为 储 油箱 定 期 添 油 ， 清 
洗 换 油 ， 为 手动 润滑 泵 内 添加 油脂 ， 为 输送 链 
条 、 装 配 带 等 共用 设备 定期 加 油 ( 脂 )， 按 计 
划 取 油 样 送 检 等 。 
3 ) 维修 工 : 负责 润滑 装置 与 滤 油 器 的 修 
理 清 理 与 更 换 ， 在 大 修 与 检修 中 ， 负 责 拆 介 部 
位 的 清洗 换 油 〈 脂 ) 及 治理 漏 油 等 。 

润滑 的 定 人 是 明确 每 个 润滑 点 的 润滑 责任 
人 ,责任 人 的 落实 通过 下 面 两 个 表格 实现 。 
1) 润滑 责任 人 分 工 表 。 
































2) 润滑 记录 表 。 
12.3 ER 


选择 润滑 剂 时 应 考虑 的 因素 有 : 设备 的 负 
和 荷 、 运 行 速度 、 工 作 温 度 、 环 境 要 求 、 设 备 的 
运行 状态 、 经 济 性 等 。 

定 质 就 是 要 明确 每 一 个 润滑 点 的 润滑 油 
品 。 定 质 的 过 程 是 研究 和 实验 的 过 程 ， 研 究 的 
重点 是 正确 回答 如 下 几 个 问题 。 

1 ) 每 个 润滑 点 的 润滑 油 型 号 ? 

2) 什么 型 号 的 润滑 油 是 最 合适 的 ? 

3 ) 为 什么 选用 该 型 号 的 润滑 油 ? 

4) 供应 商 提供 的 油 品 型 号 是 否 合适 ? 

5) 如 果 没 有 合适 的 润 清油， 最 优先 的 选 
择 是 什么 ? 
常用 的 润滑 油性 能 指标 分 理化 性 能 指标 和 
使 用 性 能 指标 。 理 化 性 能 指标 有 : FARE. Bh 
度 、 黏 度 指数 、 闪 点 、 族 点 和 倾 点 、 水 分 、 机 
械 杂 质 、 残 痰 、 灰 分 、 水 溶性 酸 碱 、 酸 碱 值 和 
中 和 值 等 ; 使 用 性 能 指标 有 : 氧化 安定 性 、 热 
安定 性 、 油 性 和 极 压 性 、 腐 蚀 和 锈蚀 、 空 气 释 
放 性 、 泡 沫 特性 、 抗 乳化 性 、 水 解 安定 性 、 东 
发 损失 、 馏 程 、 莱 胺 点 、 橡 胶 适 应 性 、 剪 切 安 
定性 等 。 

其 中 粘度 是 润滑 油 的 最 主要 性 能 指标 ， 它 
表示 滑 油 的 承载 能 力 和 流动 性 。 

黏度 是 各 种 机 械 设 备 选 油 〈 换 油 ) 的 主 
要 依据 。 设 备 润滑 主要 靠 润 滑 油膜 起 减 摩 
作用 































































































































































































1 ) 黏度 太 小 : 难以 形成 足够 厚度 的 润滑 
膜 ， 不 能 起 到 有 效 的 抗 摩 作 用 。 
2) BEAK: 将 增 大 机 械 的 运动 阻力 ， 

冷却 和 冲洗 作用 变 差 。 

3) 综合 考虑 : 在 保证 良好 润滑 的 前 提 
下 ， 尽 可 能 选择 低 粘 度 的 润滑 油 。 

4) 黏度 的 选择 原则 : 在 最 低 的 启动 温度 
下 能 够 泵 得 出 ， 在 工作 温度 下 能 够 保护 零件 。 

润滑 油 的 主要 质量 指标 有 : 

(1) BERE ( Viscosity) 物质 流动 时 的 摩 
擦 力 的 度量 称 为 黏度 ， 秋 度 随 温度 的 变化 而 变 
化 ,大 多 数 润滑 油 是 根据 黏度 来 分 牌号 的 。 
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(2) 运动 黏度 ( Kinematic viscosity) 运 
黏度 是 液体 在 重力 作用 下 流动 时 内 摩擦 力 的 
度 ， 其 值 为 相同 温度 下 液体 的 动力 粘度 与 其 
度 之 比 。 

(3 ) 黏度 指数 ( Viscosity index) 润滑 油 
的 黏度 随 温度 的 变化 而 变化 。 温 度 升 高 ， 黏 度 
减 小 ; 温度 降低 ， 黏 度 增 大 。 这 种 随 温度 变化 
的 性 质 ， 称 为 黏 温 性 能 。 黏 度 指 数 是 表示 油 品 
黏 温 性 能 的 一 个 约定 值 。 

(4) 密度 ( Density ) 在 规定 温度 下 单 
位 体积 所 含 物质 的 质量 数 ， 以 kg/1 表 示 。 
(5) 闪 点 ( Flash point) 在 规定 条 件 下 ， 
加 热 油 所 逸 出 的 营 气 和 空气 组 成 的 混合 物 与 火 
焰 接 触发 生 瞬 间 闪 火 时 的 最 低温 度 称 为 内 点 ， 
以 表示 。 闪 点 的 测定 分 为 开口 杯 法 和 闭口 
杯 法 。 

(6) {HU AER ( Pour point and Solidifi- 
cation point) ASTM D97 

1 ) 倾 点 是 试 样 在 规定 的 条 件 下 被 冷却 的 
APE HE Tit SH A) ee BE, LAC 表示。 

2 ) 凝 点 是 试 样 在 规定 的 条 件 下 冷却 至 停 
止 流动 的 温度 ， 以 表示。 

3 ) 倾 点 或 凝 点 是 一 个 条 件 试验 值 ， 并 不 
等 于 实际 使 用 的 流动 极限 。 但 是 倾 点 或 凝 点 越 
低 ， 油 品 的 低温 性 越 好 。 

(7) 水 分 (Water content) 水 分 是 指 油 
品 中 的 含水 量 。 油 品 中 一 般 不 允许 含水 。 

(8 ) 康 氏 残 痰 ( Conradson carbon resi- 
due) 康 氏 残 炭 是 用 康 拉 德 逊 残 炭 测定 器 所 
测 得 的 残 痰 。 油 品 在 规定 的 试验 条 件 下 。 

(9 ) 硫酸 盐 灰 分 (Sulfated ash content ) 

硫酸 盐 灰 分 表示 在 规定 条 件 下 ， 油 品 的 炭化 
残留 物 经 硫酸 处 理 ， 转 化 为 硫酸 盐 后 的 灼 烧 恒 
重 物 ， 以 % 表 示 。 此 方法 适应 于 测定 添加 剂 和 
含 添加 剂 润滑 油 的 硫酸 盐 灰 分 。 

(10) 残 炭 在 规定 条 件 下 油 品 在 蒸发 和 
裂解 期 间 所 形成 的 残留 物 叫 残 炭 ， 以 百分数 表 
示 。 残 炭 值 的 大 小 与 油 品 精 制 深度 和 使 用 过 程 
中 变质 程度 有 关 。 结 合 其 他 指标 可 以 判断 润滑 
油 的 精制 深度 。 

(11) 灰分 在 规定 条 件 下 ， 油 品 炭 化 后 
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的 残留 物 经 焊 烧 后 所 剩 下 的 残留 物 称 为 灰分 ， 
以 百分数 表示 。 灰 分 主要 是 油 品 中 含 的 环 烷 酸 
盐 类 。 

(12 ) 机 械 杂 质 〈 Mechanical impurities ) 

机 械 杂 质 存 在 于 油 品 中 所 有 不 溶 于 溶剂 的 
杂质 

( 13 ) 酸 值 ( Acid number) 中 和 1g 油 品 
中 的 酸性 物质 所 需 的 氧 氧 化 钾 毫 克 数 称 为 酸 
值 ， 以 mgKOH/g 表示 。 酸 值 用 来 反映 油 品 中 
所 含有 机 酸 的 总 量 。 油 品 氧化 越 严重 ， 其 酸 值 
增值 越 大 ， 因 此 ， 它 是 油 品 变质 的 主要 指标 。 

(14 ) 总 碱 值 (TBN ) 中 和 1g 油 品 中 全 
部 碱 性 物质 所 需 的 酸 量 ， 用 mgKOH/g 表示 。 
碱 值 表示 油 品 中 碱 性 物质 的 总 量 。 

(15 ) 氧化 安定 性 ( Oxidation Stability ) 

油 品 抵抗 空气 或 氧气 的 作用 而 引起 油 品 的 性 
质 发 生 永 久 性 改变 的 能 力 称 为 油 品 的 氧化 安 
定性 。 

(16) 泡沫 性 ( Foaming characteristics ) 
(ASTM D892) 泡沫 性 是 规定 条 件 下 测定 的 
油 品 泡沫 倾向 性 和 泡沫 稳定 性 ， 可 判断 其 中 混 
入 空气 后 油气 的 分 离 能 力 。 

(17) 抗 乳化 性 ( Demulsibility ) 在 规定 条 
件 下 ， 先 让 润滑 油 与 水 混合 形成 乳化 液 ， 然 后 在 
一 定 温度 下 静止 记录 下 润滑 油 与 水 完全 分 离 所 需 
的 时 间 ( 分 )。 时 间 越 短 ， 抗 乳化 性 能 越 好 。 

(18) 锥 入 度 (Penetration) 表明 润滑 
脂 稠度 的 指标 。 以 标准 圆锥 在 本 身 重力 作用 
下 , 5 秒 钟 内 陷入 润滑 脂 的 深度 ,单位 是 
0. 1mm。 锥 入 度 越 大 表示 油脂 越 稀 ; 反之 表示 
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油脂 越 稠 。 

(19 ) i (Dropping Point) ”在 规定 的 
加 热 条 件 下 ， 将 润滑 脂 加 热 至 流动 状态 ， 从 仪 
器 的 脂 杯 中 滴 出 第 一 滴 时 的 温度 称 为 润滑 脂 的 
滴 点 ， 它 在 一 定 程 度 上 反映 出 脂 的 耐 热 性 能 。 

( 20 ) 腐蚀 试验 ( Corrosion test ) ( ASTM 
D665 ) 腐蚀 试验 是 在 规定 条 件 下 测试 油 品 对 
金属 的 腐蚀 作用 的 试验 ， 以 定性 地 判断 油 品 中 
含 酸性 物质 的 多 少 。 

(21 ) 防 锈 性 ( Rust - preventing character- 
istics) ( ASTM D665 )” 防 锈 性 是 油 品 阻止 与 
其 相 接触 的 金属 生 锈 的 能 力 。 

( 22 ) 热 安定 性 (Thermal Stability) 石油 
产品 抵抗 热 影 响 ， 而 保持 其 性 质 不 发 生 永久 变 
化 的 能 力 。 

润滑 脂 的 性 能 指标 有 : 外 观 : 颜色 、 稠 度 

均匀 ， 无 颗粒 、 硬 块 、 析 油 ， 还 有 锥 入 度 、 滴 
点 、 抗 腐 刨 性、 水分、 机 械 杂 质 等 。 
EASE (FF AE ) 试验 : 是 润滑 脂 稠度 
指标 。25% 条 件 下 ，150g 标准 圆锥 体 放 入 润 
滑 脂 ,测量 锥 体 在 5s 内 沉 入 试 样 的 深度 ( 17 
10mm 为 单位 )。 


12.4 定量 


必须 保持 合适 的 量 ， 才 能 实现 有 效 的 润 
滑 ， 太 多 或 太 少 都 不 能 实现 有 效 润滑 。 润 滑 油 
太 多 ,会 引起 运动 阻尼 的 加 大 和 发 热 ; 润滑 油 
太 少 ， 散 热 不 足 ， 也 会 使 运动 部 位 发 热 。 

保持 合适 的 轴承 润滑 油 量 ， 如 图 6.1-1 
所 示 。 


























图 6.1-1 保持 合适 的 轴承 润滑 油 量 


图 6. 1-2 表示 过 量 的 润滑 脂 充 斥 在 电动 机 
的 线圈 上 。 

图 6. 1-3 表示 油 量 太 少 或 太 多 都 会 引起 机 
器 的 过 热 。 














广 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 -- 最 高 位 
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图 6.1-3 油 量 太 少 或 太 多 都 会 引起 发 热 





落实 润滑 油 的 定量 要 求 要 明晰 如 下 问题 : 
1 ) 制定 每 个 润滑 点 的 用 油 量 明细 。 

2 ) 确定 如 何 确定 合适 的 量 。 

3 ) 确定 如 何 实现 合适 的 量 。 

4 ) 制定 润滑 油 用 量 统 计 表 、 汇 总 表 。 

















1.2.5 THK 


润滑 油 的 性 质 不 同 ， 润 滑 部 位 的 结构 也 差 
异 很 大 ， 所 以 必须 采用 不 同 加 注 的 方法 适应 不 
同 的 环境 。 机 咒 内 部 必须 采用 压力 润滑 ; 运动 
部 件 一 般 采 用 飞溅 润滑 、 油 雾 润 滑 ; 重要 的 部 
位 采用 循环 润滑 ， 这 样 可 以 方便 地 带 走 产生 的 
热量 ; 不 易 接 触 的 部 位 常 采 用 润滑 脂 。 图 
6. 1-4 为 自动 加 脂 装 置 。 

润滑 的 定 法 就 是 对 每 个 润滑 点 确定 最 佳 的 














图 6.1-4 自动 加 脂 装置 





润滑 油 加 注 方法 ， 以 取得 最 佳 的 润滑 效果 。 润 
滑 的 方法 一 般 在 机 器 的 设计 阶段 已 经 确定 ， 比 
如 发 动机 的 曲轴 在 高 速 大 负荷 下 连续 工作 ， 润 
滑 油 的 作用 是 润滑 和 散热 ， 有 效 的 散热 必须 有 
适宜 的 润滑 油 流 量 ， 所 以 液压 泵 功率 选择 、 油 
道 的 直径 设计 都 是 至 关 重 要 的 ， 设 计 上 的 缺陷 
要 从 后 天 弥补 会 非常 困难 。 


1.2.6 定期 


润滑 油 都 有 消耗 和 变质 ， 有 时 还 会 有 沪 
露 ， 必 须 及 时 补充 和 更 换 。 更 换 的 周期 应 与 设 
备 的 运行 状态 有 关 ， 过 早 的 更 换 会 造成 润滑 油 
的 浪费 ， 浪 费 人 力 ; 过 晚会 造成 机 器 润滑 的 恶 
化 ， 引 起 不 正常 磨损 ， 其 至 会 造成 事故 。 
ea 我 们 希 

是 保持 合适 的 量 ， 及 时 补充 机 器 的 消 
me 
图 6. 1-6 所 示 为 加 油 不 及 时 对 机 器 造成 永 
久 性 伤害 。 


“i ee 


图 6.1-5 理想 的 加 油 周 





















































损伤 


不 及 时 对 机 器 造成 永久 性 伤害 

















图 6.1-6 加 ; 
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润滑 油 的 更 换 周期 要 考虑 如 下 因素 : 

1 ) 润滑 油 的 原始 性 能 。 

2 ) 机 需 的 磨损 状况 。 

3 ) 润滑 油 的 实际 状况 。 

做 好 润滑 油 的 换 油 周期 就 是 回答 好 如 下 
问题 : 

1 ) 确定 每 个 润滑 点 的 最 佳 换 油 周期 。 

2 ) 如 何 确定 合适 的 换 油 周期 ? 

3 ) 如 何 保 证 设 定 的 换 油 周期 ? 


二 < 














二 < 


















































1.2.7 管理 目标 


润滑 六 定 的 管理 目标 是 规范 润滑 要 求 、 润 
滑 流 程 、 润 滑 作业 ， 减 少 润滑 失误 ， 保 障 润滑 
质量 ,保障 设备 的 可 靠 性 。 


1.3 润滑 六 定 管理 工作 流程 


润滑 六 定 管 理工 作 流 程 如 图 6. 1-7 所 示 。 














六 定 文件 
的 执行 


持续 改善 
的 管理 


设备 管理 部 门 











专业 维护 部 门 





工具 准备 人员- 一 | 人员 培训 


培训 





图 6.1-7 润滑 六 定 管理 工作 流程 


1.4 润滑 六 定 管理 的 制度 规范 


1. 设备 润滑 六 定 的 管理 规定 

1 ) 设备 润滑 六 定 管理 的 意义 。 
2) 设备 润滑 六 定 管理 的 策划 。 
3 ) 设备 润滑 六 定 管理 的 实施 。 
4) 润滑 六 定 的 目标 。 
5 ) 设备 润滑 六 定 的 优化 管理 。 
6 ) 润滑 六 定 的 可 视 化 要 求 。 

7 ) 润滑 六 定 的 效果 评价 方法 。 
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2. 润滑 技术 培训 管理 
1 ) 润滑 培训 计划 的 制订 。 
2) 润滑 培训 的 实施 。 
3 ) 润滑 培训 的 效果 评价 。 


1.5 润滑 六 定 管理 的 实施 细则 























1.5.1 设备 润滑 六 定 的 技术 规范 


1) 定点 : 定义 设备 上 需要 润滑 的 点 ， 可 
以 按 总 成 、 部 件 分 类 ， 不 得 有 遗漏 。 形 成 润滑 
点 汇总 表 。 





2) EA: 每 一 个 润滑 点 都 有 专人 负责 ， 
每 一 个 人 都 有 专门 的 润滑 责任 区 ， 润 滑 点 不 得 
遗漏 ， 责 任 人 不 得 交叉 ， 形 成 责任 区 分 布 图 和 
联系 方式 。 

3) 定 质 : 通过 制造 商 推荐 、 企 业 实验 分 
析 和 润滑 的 效果 跟踪 确定 各 个 润滑 点 最 合适 的 
油 品 ， 确 定 最 合适 的 供应 商 ， 形 成 润滑 油 使 用 
分 类 表 和 润滑 油 供应 商 分 类 表 。 

4) 定量 : 通过 实验 和 效果 跟踪 确定 每 个 
润滑 点 的 最 佳 加 油 ( 换 油 ) 量 ， 在 加 油 作 业 
指导 文件 中 明确 表示 。 

5 ) 定 法 : 工艺 文件 中 有 明确 的 加 油 方 
式 、 方 法 。 

6 ) 定期 : 通过 实验 和 设备 运行 的 状态 分 
析 ， 确 定 最 佳 的 换 油 周期 。 在 换 油 作业 文件 中 
明确 规定 每 个 润滑 点 的 换 油 周期 要 求 。 


润滑 六 定 文件 的 制定 流程 


1) 调研 : 设备 润滑 工程 师 负 责 制 定 设 备 
润滑 的 技术 文件 ， 设 备 工 程 师 应 深刻 了 解 设 备 
润滑 的 要 求 和 企业 的 管理 现状 。 

2 ) 起 草 : 设备 润滑 工程 师 起 草 润滑 的 技 
术 文 件 。 

3 ) 讨论 : 润滑 技术 文件 应 经 过 充分 的 讨 
论 和 论证 ， 使 得 方案 达到 最 佳 。 

4) 试行 : 正式 发 布 前 应 经 过 不 少 于 三 个 
月 的 试行 阶段 。 

5 ) 验证 : 试行 应 有 明确 的 目标 ， 并 在 实 
践 中 得 到 验证 。 

6 ) 规范 : 润滑 技术 文件 应 符合 国家 、 地 
方 标准 的 要 求 ， 符 合 企业 管理 规范 的 要 求 。 


设备 润滑 作业 责任 制 


1 ) 设备 操作 工 润 滑 责 任 制 。 
2) 专业 润滑 员 责 任 制 。 
3 ) 设备 维修 工 润滑 责任 制 。 


































































































1.5.2 

















1.5.3 


15.4 润滑 记录 规范 
润滑 记录 规范 包括 : 时 间 、 地 点 、 
定量 、 定 质 、 方 法 、 责 任 人 。 


设备 、 
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1.5.5 润滑 油 领 用 统计 规范 
润滑 油 领 用 统计 规范 包括 时 间 、 单 位 、 名 

称 、 品 和 种、 数量、 责任 人 。 

泄漏 预防 

1 ) 泄漏 点 的 检查 。 

2 ) 加 油 量 记录 分 析 。 

3 ) 泄漏 原因 分 析 。 

润滑 故障 分 析 

1) 故障 统计 。 

2) 故障 分 类 。 

3 ) 故障 原因 追溯 。 

4) 预防 策略 制订 。 

5 ) 效果 验证 。 


1.6 润滑 六 定 管理 的 评价 激励 








1.5.6 

















1.5.7 





16.1 评价 目的 


没有 评价 就 没有 进步 和 改善 。 设 备 润滑 的 
六 定 管理 也 是 不 断 完善 和 进步 的 过 程 ， 随 着 科 
学 技术 的 发 展 ， 新 技术 的 不 断 采 用 ,润滑 的 六 
定 内 容 也 要 与 时 俱 进 。 建 立 评价 体系 并 与 企业 














激励 机 制 相 结合 ， 促 进 润滑 六 定 规范 的 不 断 发 
展 是 十 分 必要 的 。 
1.6.2 评价 指标 体系 


1. 评价 范畴 

评价 指标 可 以 按照 设备 润滑 六 定 的 工作 流 
程 设计 ， 可 以 是 单项 评价 ， 也 可 以 是 综合 
评价 。 

2. 评价 指标 设计 

1 ) 润滑 六 定 文件 的 完整 性 。 

2) 文件 制订 流程 的 合法 性 。 

3 ) 技术 指标 的 合理 性 、 科 学 性 。 

4) 润滑 六 定 的 执行 质量 情况 。 

5) 记录 的 完整 性 、 规 范 性 。 

6) 信息 反馈 的 及 时 性 。 

7 ) 润滑 目标 的 实现 情况 。 
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1.6.3 评价 基本 流程 


评价 基本 流程 是 : 建立 评价 机 构 一 设计 评 
价 指标 和 细则 一 调 取 典 型 设备 的 管理 资料 一 设 
备 现场 调研 和 收集 资料 激励 一 单项 评价 打分 一 
综合 评分 一 形成 评价 报告 。 


1.6.4 激励 


依据 评价 结果 对 设备 润滑 六 定 执行 好 的 单 
位 和 个 人 进行 奖励 ， 对 六 定 的 经 验 进行 推广 ， 
对 存在 问题 的 责任 部 门 和 个 人 进行 通报 批评 ， 
并 限期 整改 。 


1.7 润滑 六 定 管理 的 案例 分 析 


国内 某 卷 烟 广 有 一 台 制 丝 设备 ， 封 闭 的 机 
器 内 部 有 旋转 轴承 ， 设 计 部 门 没 有 注 明 改 点 需 
要 润滑 ， 使 用 单位 也 没有 研究 该 机 器 的 润 请 点 
分 布 状况 ,盲目 使 用 ， 致 使 机 屁 在 运行 到 半年 
时 突然 卡 死 ， 造 成 停机 、 停 线 事故 。 后 来 解体 
维修 机 器 ， 分 析 故 障 原 因 ， 才 发 现 机 口内 部 原 
来 还 有 个 轴承 ， 而 这 个 轴承 必须 定时 润滑 。 由 
于 润滑 点 的 遗漏 ， 才 造成 了 此 次 的 损失 。 企 业 
在 维修 时 不 仅 更 换 了 轴承 ， 同 时 采取 补救 方 
式 ， 改 造 机 器 ， 增 加 了 专用 的 润滑 油 道 ， 并 定 
期 加 注 润滑 油 ， 避 免 了 此 类 故障 的 再 没有 
发 生 。 

从 这 个 小 案例 中 可 以 看 出 ， 六 定 内 容 虽 然 
简单 ， 但 影响 巨大 。 一 个 润 请 点 的 遗漏 会 造成 
整个 生产 线 的 故障 ， 所 以 润滑 的 六 定 规范 必须 
关注 细节 ， 把 每 一 个 细节 落实 到 位 ， 就 能 保证 
不 出 问题 。 


1.8 润滑 六 定 管理 的 创新 方向 



































1.8.1 润滑 六 定 标准 与 最 新 的 技术 相 结合 


润滑 六 定 管理 中 换 油 周期 的 确定 ， 随 着 近 
年 来 油 液 监测 技术 的 进步 ， 我 们 可 以 获得 更 多 
的 润滑 油 的 状态 信息 ， 可 以 更 加 准确 地 确定 合 
适 的 换 油 时 间 。 定 时 换 油 越 来 越 多 地 被 定 质 换 
油 所 取代 。 
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18.2 定量 加 油 的 进步 


由 于 超声 波 仪器 和 其 他 监测 仪器 的 使 用 ， 
可 以 更 精确 地 探测 设备 的 运行 状况 ， 通 过 探测 
加 油 过 程 中 机 器 声音 的 变化 ， 可 以 很 方便 地 判 
断 加 油 量 是 否 合适 。 
图 6. 1-8 所 示 为 带 听 诊 器 的 加 脂 装置 。 图 
6. 1-9 所 示 为 带 显示 值 的 加 脂 装置 。 























图 6.1-8 


























图 6.1-9 带 显示 值 的 加 脂 装置 























1.8.3 润滑 油 定 质 的 优化 


过 去 许多 企业 在 设备 启用 时 ， 均 采用 设备 
制造 商 提 供 的 润滑 油 牌号 ， 认 为 厂商 提供 的 技 
术 文 件 万 无 一 失 。 实 际 上 这 一 定 靠 不 住 ， 因 为 
现在 许多 设备 制造 商 也 是 一 个 组 合 商 ， 他 们 利 
用 社会 化 的 有 利 条 件 ， 选 用 了 各 种 各 样 的 设备 
部 件 或 组 件 ， 设 备 的 综合 测试 和 试验 严重 缺 
乏 ， 使 用 可 靠 性 没有 保障 ， 润 滑 油 的 选择 也 很 
粗放 。 所 以 我 们 不 能 盲目 相信 。 还 有 ， 供 应 商 
不 可 能 了 解 设备 的 具体 使 用 条 件 ， 全 球 供应 商 
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更 是 如 此 。 他 们 提供 的 润滑 油 牌 号 不 可 能 照顾 ” 口 两 台 同 型 号 压缩 机 ,使 用 的 是 同型 号 BP 压 
到 全 部 地 域 。 另 外 各 种 润滑 油 的 供应 商 均 为 代 ” 缩 机 油 ， 三 年 前 进口 的 压缩 机 运行 情况 正常 ， 
理 组 织 ， 点 多 面 广 ， 润 清油 的 分 装 、 销 售 过 程 ” 而 今年 进口 的 压缩 机 运行 时 油 温 一 直 偏 高 。 原 
不 能 保持 一 致 ， 也 就 不 能 保证 质量 。 所 以 新 设 。 来 BP 润滑 工程 师 在 推荐 用 油 黏 度 等 级 时 ， 没 
备 均 采 用 润滑 油 试用 的 方法 ， 通 过 严密 监控 设 。 有 考虑 到 新 设备 与 老 设备 在 摩擦 副 间 际 上 的 差 
备 的 运行 指标 ， 分 析 设 备 运行 的 状况 ， 判 断 润 “” 别 ， 导 致 本 案 发 生 。 后 来 将 新 设备 用 油 黏度 降 
滑 油 的 适用 性 。 低 一 个 等 级 ， 机 油 温度 才 恢复 正常 值 。 
如 四 川 某 化 工厂 相隔 三 年 ， 先 后 从 国外 进 
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润滑 二 洁 管 理 





润滑 的 现场 清洁 管理 也 是 润滑 管理 的 基础 
之 一 ， 离 开 了 润滑 的 现场 清洁 管理 ， 润 滑 六 定 
的 效果 就 没有 了 保障 。 现 场 清 洁 管 理 的 核心 ， 
是 保持 润滑 工具 的 清洁 和 设备 润滑 部 位 的 清 
洁 。 这 样 可 以 防止 润滑 油 被 污染 和 产生 变质 ， 
延长 润滑 油 的 使 用 寿命 ， 延 长 机 带 或 零 部 件 的 
使 用 寿命 。 现 场 清洁 管理 我 们 称 为 润滑 的 


“二 洁 ”管理 。 


2.1 “三 洁 ” 管理 的 组 织 职责 














2.1.1 组 织 职 责 分 工 


润滑 “二 洁 ” 管 理 的 组 织 及 职责 与 润滑 
六 定 的 管理 相似 ， 组 织 的 分 工 职责 也 是 一 
致 的 。 


2.1.2 系统 管理 

设备 润滑 的 “二 洁 ” 管 理 看 似 简 单 ， 其 
实 难度 很 大 。 要 保持 润滑 工具 的 清河， 实现 分 
类 管理 ， 对 一 般 企 业 来 说 不 会 太 难 ， 但 要 始终 
保持 设备 润滑 部 位 的 清洁 、 避 免 任何 污染 物 进 
入 润滑 点 是 一 项 很 艰巨 的 任务 。 
2.2 “二 洁 ” 管 理 的 主要 内 容 和 目标 


润滑 的 “二 洁 ” 是 指 保持 润滑 部 位 的 清 
洁 和 保持 润滑 工具 的 清洁 。 











2.2.1 润滑 部 位 的 清洁 


设备 的 润滑 部 位 因为 接触 润滑 油 ， 往 往 比 
设备 的 其 他 部 位 更 容易 积聚 灰尘 ， 如 果 不 及 时 
清理 ， 这 些 灰尘 很 容易 进入 设备 的 运动 部 位 ， 
造成 设备 的 非 正 常 磨损 。 各 种 推 丁 、 导 柱 、 滑 
轨 、 丝 杆 等 的 润滑 油 泄漏 大 都 是 灰尘 进入 工作 
面 引起 的 ， 它 首先 破坏 设备 的 密封 ， 造 成 润滑 
油 渗 漏 ， 其 次 润滑 的 不 良 会 造成 设备 的 发 热 ， 
磨损 加 快 。 

图 6.2-1 为 导轨 的 工作 状态 ,图 6. 2-2 为 
导 柱 的 工作 状态 图 。 如 果 灰 尘 进入 工作 面 ， 会 
对 工作 面 造成 极 大 的 伤害 。 图 6. 2-3 是 裸露 的 
油嘴 和 旋转 轴 ， 这 种 状态 极 易 污染 润滑 油 。 
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图 6.2-1 导轨 的 工作 状态 











器 











6.2-3 裸露 的 油嘴 和 旋转 轴 
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2.2.2 润滑 工具 的 清洁 不 同 的 油 品 。 图 6.2-5 所 示 为 密闭 的 工具 存 
放 间 。 
润滑 工具 包含 润滑 用 的 油 壶 、 油 枪 、 漏 斗 
等 ， 这 些 工 具 一 是 不 能 混用 ， 以 避免 交叉 污 
Ye; 二 是 平时 要 密闭 存放 ， 防 止 灰尘 进入 。 
我 们 所 处 的 环境 中 ， 到 处 充满 了 丈 浮 的 颗 
粒 ， 我 们 的 眼睛 只 能 看 见 直 径 40pm 左右 的 粒 
子 ， 直 径 小 于 10pm 的 颗粒 物质 会 随 风 漂 流 ， 
不 会 沉淀 。 当 它们 碰 到 机 器 表面 的 润滑 油 时 就 
会 粘 附 在 上 面 ， 就 很 容易 进入 机 器 的 运转 表 
面 。 我 们 不 仅 要 及 时 清除 机 器 表面 的 灰尘 ， 也 
要 保持 良好 的 环境 状况 。 及 时 除尘 ， 防 止 污 染 
的 扩散 。 
6. 2-4 所 示 为 用 不 同 的 颜色 的 油 壶 区 别 图 6.2-4 不 同 的 颜色 的 油 壶 表示 不 同 的 油 品 

















6.2-5 密闭 的 工具 存放 间 


2.2.3 润滑 “二 洁 ”管理 的 目标 度 地 减少 设备 的 磨损 ， 提 升 设备 的 运行 效率 。 


sb Ader ses qa 
ia Woe = SI RRA IE OES 
现场 管理 ， 实 现 润滑 油 品 的 零 污染 ， 从 而 保证 “二 洁 ” 管理 的 工作 流程 如 图 6.2-6 
润滑 油 的 效用 ， 保 证 设备 的 润滑 质量 ， 最 大 限 。 “所 示 ， 
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步 
aR 


设备 管理 
文件 制定 





“二 洁 "管理 


文件 制定 














决策 部 门 gts 





生产 班组 


方针 制定 


设备 “二 洁 ” 
管理 文件 











人 员 培 训 


“ya” BUT 设备 运行 
记录 表格 分 析 











图 6.2-6 “二 洁 ” 管 理 的 工作 流程 





5 ) 润滑 “二 洁 ” 执 行 效果 评价 标准 。 





















































润滑 “二 洁 ” 管 理 的 制度 规范 6 ) 润滑 “二 洁 ” 培 训 计 划 。 

没 备 润滑 “一 洁 ” 管 理 的 意义 。 
yal a en mm 2.6 润滑 “二 洁 ”管理 的 评价 激励 
2.6. 1 评价 指标 体系 
4) 设备 润滑 “二 洁 ” 管 理 的 培训 。 

5) 设备 润滑 “二 洁 ” 管 理 的 效果 评价 。 1. 润滑 “二 洁 ” 管 理 标准 的 完整 性 

6) 设备 润滑 “二 洁 ” 管 理 的 持续 改善 。 1) 是 否 制订 了 润滑 “二 洁 ” 管 理 技 术 标 
“二 洁 ” 管 理 的 实施 细则 er 

2) 管理 标准 是 否 履 盖 了 润滑 “二 洁 ” 管 

1. 设备 润滑 的 “二 洁 ” 理 的 全 部 内 容 ? 

1 ) 润滑 部 位 清洁 标准 。 3 )“ 二 洁 ” 标 准 覆 盖 率 如 何 ? 

2) 润滑 工具 清洁 规范 。 2. 润滑 “二 洁 ” 标 准 的 合理 性 

2. 润滑 “二 洁 ” 管 理 的 执行 规范 1) 标准 是 否 合 理 ， 是 否 可 行 ? 

1) 润滑 “二 洁 ” 管 理 执行 记录 表 。 2) 标准 的 科学 性 、 经 济 性 如 何 ? 

2) 润滑 “二 洁 ” 管 理 的 责任 制 。 3. 标准 的 执行 情况 

3) 润滑 “二 洁 ” 检 查 标准 。 1) 检查 设备 润滑 “二 洁 ” 作 业 的 执行 记 

4) 润滑 “二 洁 ” 检 查 流 程 。 录 ， 检 查 保养 运行 记录 。 
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2) 检查 “二 洁 ” 

4. 现场 检查 

1 ) 检查 设备 现场 的 润滑 “二 洁 ” 
状况 。 

2) 检查 “二 洁 ” 改 善 案例 。 

5. 润滑 “二 洁 ” 管理 的 效果 评价 

效果 评价 包括 : 设备 运行 的 效果 分 析 ; 故 
障 预防 和 效率 提升 的 改善 状况 。 


评价 流程 
评价 基本 流程 如 前 所 述 ( 见 六 定 的 评价 


流程 )。 
2.6.3 激励 


激励 是 评价 的 组 成 部 分 ， 操 作 原 则 如 前 所 
述 〈 见 六 定 的 激励 要 求 )。 


2.7 “二 洁 ” 管 理 的 案例 分 析 


某 油 田 作 业 区 ， 牵 引 车 辆 有 许多 液压 和 润 
滑 的 连接 头 需 要 和 别 的 设备 对 接 ， 过 去 当 车 辆 
移动 时 ， 这 些 接头 都 暴露 在 外 ， 当 地 风沙 很 
大 ， 接 头 部 位 容易 被 污染 ， 经 常 造成 设备 的 停 
机 ， 生 产 压力 很 大 。 后 来 作业 人 员 制 作 了 保护 
袋 ， 如 图 6.2-7 所 示 ， 在 运输 中 将 液压 接头 包 
庄 起 来 ， 安 装 时 打开 包 护 袋 ， 彻 底 消 除了 连接 


培训 记录 。 


me 
= 











2. 6.2 








头 的 污染 问题 ， 也 消除 了 由 于 接头 污染 造成 的 
设备 故障 和 停机 ， 设 备 运行 效率 得 到 了 很 大 的 
提升 。 此 改善 虽然 很 小 ， 但 很 实用 ， 效 果 也 很 
显 车 。 








图 6.2-7 保护 接头 可 防止 污染 


~2T4< 


2.8 “二 洁 ” 管 理 的 创新 方向 


润滑 “二 洁 ” 管 理 的 创新 方向 体现 在 
“二 清 ” 管 理 的 规范 化 和 “二 洁 ” 保 持 的 


创新 。 

生产 现场 清扫 、 点 检 一 体 化 的 自主 维护 管 
理 模式 ,可 以 最 大 限度 地 调动 员工 的 积极 性 ， 
能 实现 及 时 清理 灰尘 颗粒 ， 保 持 现场 的 清洁 环 
境 。 自 主 维护 的 深入 开展 是 推动 生产 现场 
“二 洁 ” 管 理 的 一 种 有 效 方法 。 

润滑 专用 工具 的 分 类 使 用 ,分 类 管理 可 以 
避免 润滑 油 的 交叉 污染 ， 是 一 种 大 趋势 。 

润滑 专用 工具 的 密闭 保管 ,减少 了 外 界 灰 
侍 的 侵入 ， 可 以 从 源头 上 防止 污染 。 

专用 工具 的 开发 。 有 些 机 器 的 清扫 和 清除 
污 物 难度 很 大 ， 比 如 烟 广 使 用 大 量 的 胶水 ， 胶 
水 干 结 后 清理 就 比较 困难 ,需要 及 时 清理 ， 员 
工 们 就 开发 了 不 同形 状 的 刮 、 铲 工具 ， 使 清扫 
效率 得 到 了 提高 ， 生 产 现场 也 保持 了 良好 的 
状况 。 

专用 材料 的 开发 。 图 6. 28 所 示 的 新 发 明 
的 一 种 污染 物 吸附 材料 ， 它 的 孔 型 结构 像 毛 细 
管 一 样 ， 可 以 吸附 各 类 泄露 物 ( 水、 油 、 碳 
氧化 合 物 )， 保 持 生产 现场 的 干净 。 




















图 6.2-8 污染 物 吸附 材料 


新 技术 的 应 用 和 开发 。 最 近 开 发 了 一 些 新 
型 的 干 性 润滑 剂 ， 如 MoS,， 它 们 的 摩擦 系数 
为 0.03， 油膜 厚度 0.Sum， 温 度 适 用 范围 广 
( -188 ~538% )， 呈 惰性 ,不 与 其 他 油料 和 
溶剂 发 生 反 应 。 可 应 用 于 塑料 、 模 具 、 连 接 
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恬 、 阀 门 、 轴 承 、 滑 轨 表 面 、 汽 轮机 零件 、 人 此” ”可 以 减少 润滑 油 的 使 用 ,减少 现场 的 污染 。 
轮 、 工 具 等 。 这 就 根本 避免 了 润滑 油 的 泄露 ， “二 洁 ” 管 理 的 另 一 个 创新 方向 是 : 新 
对 现场 的 环境 没有 什么 不 利 影响 。 还 有 人 免 维 护 。 闫 、 大 方 的 现场 可 视 化 创意 设计 。 它 可 以 提 
轴承 的 推广 应 用 ， 它 的 轴承 滚珠 表面 沉积 了 人们 始终 保持 现场 好 的 卫生 状态 ， 保 持 好 的 心 
0.5um 的 石墨 ， 具 有 良好 的 自 润滑 特性 能 ，“ 情 ， 实 现 工作 效率 的 不 断 提 升 。 





























Ha 
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为 了 始终 保持 润滑 油 的 良好 状态 ， 防 止 在 
运输 、 转 桶 、 领 用 、 加 油 过 程 中 润滑 油 被 污 
染 ， 也 为 了 消除 润滑 油 生产 过 程 中 产生 的 污染 
物 ， 我 们 提倡 对 润滑 油 进行 多 层次 的 过 滤 ， 也 
称 为 三 级 过 滤 。 三 级 过 滤 是 润滑 油 日 常 管理 的 
重要 环节 。 


3.1 三 级 过 滤 的 组 织 职 责 





3.1.1 组 织 职责 分 工 


润滑 三 级 过 滤 管 理 的 组 织 及 职责 与 润滑 六 
定 的 管理 相似 ， 组 织 的 分 工 和 职责 请 参阅 本 篇 
第 1 章 相 关内 容 。 


系统 管理 


设备 润滑 的 三 滤 管 理 重 在 实践 ， 选 择 合适 
的 过 滤 泵 、 过 滤 坊 ， 选 择 合适 的 过 滤 周 期 对 过 
滤 效 果 影 响 较 大 ， 必 须 注 意 管理 工作 和 技术 工 
作 的 统一 。 


3.2 三 级 过 滤 的 主要 内 容 和 目标 


3.1.2 




















3.2.1 什么 是 三 级 过 滤 ? 


三 级 过 滤 即 转 桶 过 滤 、 
过 滤 。 

1 ) 一 般 企业 都 设 有 专用 润滑 油库 〈 也 称 
润滑 中 心 )， 润 滑 油 进 入 油库 ， 应 有 过 滤 
程序 。 

2 ) 使 用 单位 从 油库 领 用 润滑 油 时 ， 也 应 
有 过 滤 程 序 。 

3) 润滑 工 在 加 油 时 ， 应 有 过 滤 程 序 。 


三 级 过 滤 的 重要 意义 


润滑 油 的 三 级 过 滤 有 非常 重要 的 意义 ， 它 
能 够 消除 掉 涧 滑 油 中 的 颗粒 状 物 质 ， 减 少 机 器 
的 非 正 常 磨损 。 

润滑 油 在 运输 中 、 储 存 中 经 常会 与 外 界 接 
触 ， 空 气 中 的 侍 粒 很 容易 进入 润滑 油 ， 造 成 润 
滑 油 污染 。 我 们 必须 在 每 个 环节 上 严格 把 关 ， 
减少 污染 发 生 的 可 能 性 。 图 6. 3-1 为 污染 物 进 
入 润滑 油 的 主要 途径 。 


领 用 过 滤 、 加 油 





3. 2.2 
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存储 不 当 检查 方式 不 当 


ft {F 


加 油 方式 不 当 脏 的 漏斗 “呼吸 装置 不 当 














器 











6.3-1 污染 物 进 入 润滑 油 的 通道 























另外 ， 润 滑 油 都 是 混合 而 成 的 ， 为 了 实现 
其 特殊 功能 ， 还 使 用 了 各 种 各 样 的 添加 剂 ， 这 
些 添加 剂 的 沉淀 、 凝 结 、 析 出 、 挥 发 都 会 引起 
润滑 油 的 质量 变化 ， 对 机 器 磨 损 有 较 大 的 


影响 。 








3.2.3 三 级 过 滤 的 实现 手段 


(1) SERS “三 级 过 滤 应 采用 专用 的 
润滑 油 过 滤 装 置 进行 ， 图 6.3-2 ~ 图 6.3-5 为 
四 种 移动 过 滤 装 置 。 
































BS 


6.3-3 ”移动 式 过 滤 装 置 (二 ) 
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6.3-4 简易 式 过 滤 装 置 





网 6.3-5 


移动 式 过滤 装 置 ( 三 ) 


(2) 过 滤 网 ( 世 ) 过 滤 的 效果 取决 于 所 
选择 的 滤 世 规格 ， 企 业 应 根据 自己 的 需要 选用 
合适 的 滤芯 。 当 然 ， 选 用 超 细 型 滤芯 时 ， 过 滤 
效果 会 好 ， 但 容易 堵塞 ， 会 增加 成 本 。 滤 忆 选 
择 可 参考 表 6. 3-1。 

(3) 关于 新 油 的 过 滤 ”有 些 企 业 采 购 润 
滑 油 都 是 小 包装 ， 所 以 他 们 认为 新 油 打开 包装 
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表 6.3-1 滤芯 选择 的 参考 值 


可 通过 的 最 大 粒子 





100km 





10 ~ 100m 





5 ~10ym 





1 ~Spm 








后 直接 加 入 机 器 ， 应 该 不 需要 过 滤 ， 实 际 上 ， 
这 种 认识 是 有 偏差 的 。 

比如 ， 新 油 的 清洁 度 值 为 : 19/16/13. 

第 一 个 代码 代表 每 毫升 油 液 中 颗粒 尺寸 
4um (e ) 的 颗粒 数 。 

第 二 个 代码 代表 每 毫升 油 液 中 颗粒 尺寸 
6um (e) 的 颗粒 数 。 

第 三 个 代码 代表 每 毫升 油 液 中 颗粒 尺寸 二 
14um (c ) 的 颗粒 数 。 

由 此 可 以 看 出 ， 除 了 特殊 制造 外 ， 一 般 的 
润滑 油污 染 粒 子 数量 还 是 很 高 的 ， 所 以 使 用 时 
还 必须 进入 过 滤 程 序 。 

6.3-6 所 示 为 新 油 中 的 颗粒 状 物质 






































图 6.3-6 新 油 中 的 颗粒 状 物质 状态 


3.2.4 在 用 油 的 过 滤 


在 用 润滑 油 如 果 安 排 合 适 的 周期 进行 过 
滤 ， 及 时 清除 油 液 中 的 污染 物 和 水 分 ， 可 以 延 
长 润滑 油 的 使 用 寿命 ， 减 少 换 油 次 数 ， 降 低 润 
滑 油 消耗 量 ， 获 得 一 定 的 经 济 效益 和 社会 效 
益 。 同 时 ， 由 于 及 时 清除 了 润滑 油 中 的 污染 





























物 ， 也 可 以 改善 设备 的 润滑 条 件 ， 减 少 设备 的 


磨损 ， 延 长 设备 的 使 用 寿命 。 
三 级 过 滤 的 工作 流程 


3 


3. 4. 


三 级 过 滤 的 工作 流程 如 图 6. 3-7 所 示 。 





3.4.1 三 级 过 滤 管 理 规定 


1 ) 润滑 油 三 级 过 小 的 意义 。 








设备 管理 
文件 制定 批准 





三 滤 文 件 
执行 监督 
检查 





设备 管理 生产 管理 专业 维修 
部 门 部 门 人 员 
管理 制 
度 制定 









































润滑 油 
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润滑 油 








图 6.3-7 


油 三 级 过 滤 的 策划 。 
油 三 级 过 滤 的 实施 。 
油 过 滤 周 期 的 确定 原则 。 
润滑 油 过 滤 的 效果 评价 。 
过 滤 的 优化 管理 。 
状态 监测 与 趋势 管理 。 




















2 润滑 油 的 再 生 使 用 管理 规定 


1) 润滑 六 





再 生 利 ) 








| 的 意义 。 











2) 润滑 六 


再 生 使 月 





3) 润滑 六 


的 实施 方法 。 











4) 润滑 油 





再 生 使 / 
再 生 使 月 








] 的 目标 设置 。 


























的 跟踪 检查 。 


三 级 过 滤 的 工作 流程 


3.4.3 三 级 过 滤 的 培训 
1) 培训 的 目标 设置 。 
2) 培训 的 实施 。 
3) 培训 的 效果 评价 。 
4) 培训 的 规范 化 。 


3.5 三 级 过 滤 管 理 的 实施 细则 























3.5.1 润滑 油 的 定期 监测 规范 


1 ) 润滑 油 更 换 标准 。 
2) 润滑 油 取样 规范 。 
3 ) 润滑 油 更 换 周期 的 确定 要 素 。 
4) 趋势 管理 的 要 素 。 
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5 ) 润滑 油 监测 参数 。 
润滑 过 滤 装 置 
1 ) 过 滤 装 置 的 选择 标准 。 


2 ) 过 滤 装 置 的 管理 规范 。 
3 ) 过 滤 效 果 的 评价 规范 。 


滤芯 管理 规范 


1 ) 滤芯 的 选择 原则 与 方法 。 
2 ) 滤 世 更换 标 准 。 

3 ) 滤芯 的 保管 。 

4 ) 故障 分 析 规 范 。 


润滑 培训 的 流程 规范 


3.5.2 


3.5.3 


3.5.4 


1 ) 培训 师 的 要 求 。 

2) 培训 教材 的 要 求 。 
3 ) 培训 考核 的 标准 。 
4) 合格 证 管理 要 求 。 


3.6 三 级 过 滤 的 评价 激励 


3.6.1 三 级 过 滤 评 价 指标 





1 ) 润滑 油 过 滤 管 理 体系 效果 评价 。 
2) 三 级 过 滤 管 理 文件 的 完整 性 。 
3 ) 滤芯 选择 合理 性 评价 。 
4) 过 滤 周 期 选择 的 合理 性 评价 。 
5) 三 级 过 滤 执 行情 况 评价 。 
6 ) 磨损 与 故障 分 析 的 效果 评价 。 
7 ) 润滑 培训 的 效果 评价 。 
8) 设备 运行 的 效果 评价 。 

3.6.2 评价 流程 


评价 基本 流程 如 前 所 述 〈 见 本 篇 1.6.3 节 
六 定 的 评价 基本 流程 )。 


激励 


激励 是 评价 的 组 成 部 分 ， 操 作 原 则 如 前 所 
述 ( 见 本 篇 1.6.4 节 六 定 的 激励 )。 


3.6.3 
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3.7 三 级 过 滤 的 案例 分 析 


某 企 业 设 备 均 野外 作业 ， 负 荷 大 ， 环 境 风 
沙 也 大 ,润滑 油 易 污 染 ， 机 器 磨损 严重 ,备件 
消耗 费用 居 高 不 下 ， 生 产 效率 也 低 。 后 采用 现 
场 过 滤 润 滑 油 ， 并 取得 经 验 数据 ， 润 滑 油 可 以 
重复 使 用 5 次 ， 使 得 润滑 油 的 使 用 成 本 下 降 
了 40% 。 

Al 6.3-8 为 现场 过 滤 。 图 6. 3-9 为 实施 现 
场 过 滤 后 费用 的 降低 情况 。 可 以 看 出 降低 费用 
达 40% 。 用 于 现场 过 滤 装 置 正 被 越 来 越 多 的 





























1 2 3 4 5 6 7 Att 


图 6.3-9 实现 现场 过 滤 后 的 效果 





3.8 三 级 过 滤 的 创新 方向 

1 ) 润滑 油 的 三 级 过 滤 目 前 推行 起 来 困难 
仍 很 多 ， 主 要 是 人 们 的 认识 还 不 到 位 ， 对 过 滤 
的 重要 性 认识 不 到 位 。 加 强 专业 技术 方面 的 培 











训 ， 提 高 人 们 的 认识 水 平 是 当务之急 。 其 工作 
重点 是 : 开展 设备 故障 的 深度 分 析 ， 不 断 追 求 














第 3 章 润滑 三 级 过 滤 镶 办 





2) 在 用 油 的 过 滤 也 很 重要 ( 有 些 设备 采 
用 在 线 过 滤 方 式 )， 它 不 仅 可 以 延长 润滑 油 的 














设备 备件 的 零 浪 费 ， 实 现 设备 的 健康 管理 。 需 
要 逐步 从 深层 次 上 预防 设备 故障 的 发 生 和 发 
展 ， 从 减少 零件 的 摩擦 阻力 和 降低 能 源 消耗 上 
AF, 不 断 优化 润滑 过 程 ， 提 升 润滑 的 效果 。 












































使 用 寿命 ， 对 减少 磨损 、 提 升 设 备 的 可 靠 运 行 








也 非常 有 帮助 。 同 时 也 减少 了 废 站 











的 排放 ， 实 


现 绿色 生产 ， 这 一 点 被 越 来 越 多 的 企业 所 


认识 。 
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润滑 油 的 更 换 周期 不 是 简单 的 根据 经 验 和 
计算 就 能 确定 的 ， 它 需要 一 种 综合 管理 ， 需 要 
与 设备 的 运行 状态 相 结合 ， 需 要 对 设备 状态 进 
行 监测 和 对 点 检 数 据 进行 综合 分 析 ， 做 到 按 需 
换 油 ， 动 态 管理 。 换 油管 理 是 润滑 六 定 管理 的 
具体 实践 。 


4.1 换 油 管理 的 组 织 职责 











4.1.1 组 织 职 责 分 工 


1 设备 管理 部 门 

构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 ， 
主管 工程 师 。 

只 责 : 审查 和 批准 设备 润滑 方案 ， 
评估 设备 润滑 效果 。 

2. 生产 管理 部 门 

构成 : 生产 部 门 负 责 人 、 主 管 工程 师 、 生 
产 ( 服务 ) 车 间 负 责 人 、 设 备 管理 员 。 

职责 : 制订 设备 润滑 方案 ， 制 订 换 油 作 业 
计划 ， 执 行 换 油 润滑 作业 。 

3. 车 间 班 组 

构成 : 设备 员 、 润 滑 操作 工 、 维 修 工 。 

只 责 : 执行 设备 换 油 润滑 作业 ， 设 备 运 行 
信息 反馈 。 

4. 维修 班组 

构成 : 维修 人 员 。 

只 责 : 分 析 设 备 运行 信息 ， 执 行 设备 换 
油 润 请 作业 ， 指 导 监 督 员 工 进行 换 油 润滑 
作业 。 


检查 和 





























4.1.2 系统 管理 





设备 的 换 油 是 维修 保养 计划 的 内 容 之 一 ， 
换 油 必须 以 油 品 的 监测 为 基础 ， 以 油 品 的 技术 
分 析 为 手段 ， 做 到 按 质 换 油 。 
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4.2 ” 换 油 管理 的 主要 内 容 和 目标 


4.2.1 换 油 计划 


润 请 油 的 更 换 应 有 计划 ， 初 始 计划 的 制订 
依据 为 : 

1 ) 设备 的 运行 特点 。 

2) 润滑 油 的 性 能 特性 。 

3 ) 设备 供应 商 的 推荐 换 油 周期 。 

4) 经 验 法 。 

当 设 备 正 常 运行 时 ， 应 定时 收集 设备 运行 
的 信息 ， 定 时 收集 润滑 油 的 状态 信息 ， 根 据 泣 
滑 油 的 变化 趋势 和 设备 运行 的 状况 做 出 换 让 
计划 。 


4.2.2 趋势 管理 


机 器 的 运行 状况 和 润滑 油 的 品质 变化 都 
有 一 定 的 规律 可 循 ， 例 如 机 器 温度 的 持续 升 
高 、 振 动 现象 的 发 生 等 ,这 些 都 有 一 个 过 
程 。 安 排 合 适 的 设备 点 检 周 期 ， 可 以 提前 发 
现 这 些 问 题 。 当 设备 出 现 不 正常 的 状况 时 ， 
可 能 是 润滑 不 良 造成 的 ， 也 可 能 有 其 他 因素 
9 影响， 这 时 应 启动 趋势 管理 程序 ， 如 加 大 
检测 的 时 间 密 度 、 关 注 设备 各 项 指标 的 变化 
情况 、 分 析 隐 患 的 影响 程度 、 落 实 隐患 的 维 
修 措施 等 。 与 润滑 有 关 的 故障 隐患 ， 可 选择 
合适 的 时 间 节 点 更 换 润滑 油 。 太 早 更 换 润滑 
油 不 是 一 个 经 济 的 办 法 ， 而 更 换 不 及 时 ,会 
造成 机 器 的 不 可 逆 伤 害 。 


4.2.3 换 油 管理 的 目标 


是 在 最 佳 的 时 间 节 点 更 换 润 滑 油 ， 既 不 会 
造成 润滑 油 品 的 浪费 ， 又 能 够 保证 设备 得 到 有 
效 和 充分 的 润滑 。 
4.3 换 油 管理 的 工作 流程 

换 油管 理 的 工作 流程 如 图 6. 4-1 所 示 。 
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委 外 检测 

















图 6.4-1 换 油 管理 的 工作 流程 
2 ) 油 液 检 测 与 分 析 标 准 。 
3) 换 油 的 趋势 管理 原则 。 
4 ) 换 油 的 实施 流程 。 
5 ) 换 油 效果 评价 流程 。 


4.4 换 油 管理 的 制度 规范 














4.4.1 润滑 油 更 换 管理 规定 










































































1 ) 合理 更 换 润滑 油 的 意义 。 6 ) 磨损 分 析 与 换 油 计划 管理 。 

2 ) 换 油 周期 确定 的 原则 。 
4.5.2 润滑 FI ST an 

3) 换 油 的 实施 。 间 滑 油 更 换 判断 标准 

4 ) 润滑 油 的 状态 检测 规定 。 1 ) 润滑 油 老化 度 判定 标准 。 

5 ) 润滑 油污 染 的 防治 。 2 ) 水 、 污 染 物 含量 允许 值 。 

6 ) 润滑 油 过 滤 的 实施 。 3 ) 污染 物 颗粒 度 标准 参考 值 。 

















7) 换 油 作业 的 安全 规范 。 
8 ) 换 油 的 结果 跟踪 和 效果 评价 。 


4.4.2 废 油 处 理 的 若干 规定 


4.5.3 润滑 油 使 用 统计 分 析 流 程 


1 ) 润滑 油 使 用 统计 表 。 
2 ) 润滑 油 使 用 汇总 表 。 















































1 ) 废 油 处 理 原则 。 3 ) 润滑 油 用 量 分 析 图 。 
2 ) 废 油 处 理 责任 制 。 另外 ,还 有 设备 故障 分 析 流 程 和 废 油 处 理 








流程 。 
46 ， 换 油管 理 的 评价 激励 
滞 浊 :| 业 流 程 
4.5.1 润滑 油 更 换 作 业 流 程 1 换 油 过 程 评价 指标 
1) 取样 方法 与 取样 周期 。 1) 换 油 计划 的 执行 率 。 
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4.5 换 油管 理 的 实施 细则 














2 ) 油 品 再 生 使 用 率 。 

3 ) 油 品 趋势 管理 效果 评价 。 

4) 换 油 记录 的 完备 性 。 

5 ) 故障 分 析 的 合理 性 。 

6 ) 润滑 油 泄露 控制 。 

2. 评价 流程 

评价 基本 流程 如 前 所 述 ( 见 六 和 定 的 评价 
流程 )。 

3. 激励 

激励 是 评价 的 组 成 部 分 ， 操 作 原 则 如 前 所 
述 〈 见 六 定 的 激励 要 求 )。 


4.7 换 油 管理 的 案例 分 析 


1. 案例 一 

某 远 洋货 轮 起 航 后 ， 发 现 发 动机 过 滤器 沉 
限 物 中 含 大 量 金属 杂质 ， 因 担心 安全 而 中 途 抛 
锚 停 航 。 在 对 船上 油 样 进行 检验 和 对 比分 析 
后 ， 确 定 在 用 油 品质 和 发 动机 磨损 均 属 正常 。 
随后 该 船 继续 航行 ， 正 常 完成 了 任务 。 用 户 避 
免 了 返航 或 停航 等 各 项 经 济 损失 数 百 万 元 。 
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分 析 : 由 于 进行 了 油 品 检测 ， 做 到 了 心中 
有 数 ， 保 证 了 安全 ， 避 免 了 企业 损失 。 

2. 案例 二 

某 外 资 公司 有 5 条 相同 的 自动 生产 线 ， 每 
条 线 价值 550 万 美金 。 在 第 一 次 大 修 更 换 人 齿轮 
油 后 ， 发 现 设 备 运行 异常 ， 温 度 升 高 。 经 检查 
润滑 油 ， 此 次 换 油 搞 错 了 牌号 。 后 及 时 采取 措 
施 ， 避 免 了 重大 损失 。 

分 析 : 换 油 与 设备 状态 跟踪 相 结合 ， 
问题 ， 及 时 人 处理 ， 消 除了 故障 隐患 。 


4.8 换 油 管理 的 创新 方向 


现 阶段 换 油 管理 的 创新 体现 在 按 质 换 
油 ， 即 根据 润滑 油 的 状态 在 最 合适 的 时 机 换 
油 ， 它 克服 了 定时 换 油 的 丈 端 ， 可 以 降低 使 
用 成 本 ,又 能 有 效 地 保障 润滑 的 效果 。 按 质 
换 油 的 基础 是 油 液 的 持续 分 析 和 设备 运行 状 
态 的 连续 监控 。 需 要 综合 分 析 各 种 因素 做 出 
科学 的 选择 。 详 情 参 见 本 篇 第 5 章 的 油 液 分 
析 和 故障 诊断 。 








发 现 
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油 液 分 析 也 称 为 润滑 油 的 状态 监测 ， 是 设 
备 故障 诊断 中 最 经 济 、 最 有 效 的 方法 之 一 ,在 
大 型 设备 、 流 程 设 备 上 具有 不 可 替代 的 作用 。 
状态 检测 的 技术 手段 决定 了 信息 采集 的 充分 性 
和 可 靠 性 ， 对 故障 诊断 的 准确 性 起 着 决定 作 
用 。 不 断 提 升 油 液 分 析 的 技术 水 平 ， 是 提升 设 
备 故 障 预 防 维护 水 平 的 重要 标志 。 我 们 提倡 逐 
步 扩大 油 液 状态 检测 的 范围 ， 不 断 提 升 设 备 故 
障 诊断 的 水 平 , 不 断 提 升 设 备 预防 维护 的 
效果 。 


5.1 油 液 分 析 和 故障 诊断 的 组 织 职 责 




















5.1.1 组 织 职责 分 工 


1 设备 管理 部 门 

构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 ， 
主管 工程 师 。 

只 责 : 审查 和 批准 设备 润滑 方案 ， 承 担 润 
滑 油 委 外 检测 工作 。 

2. 生产 管理 部 门 

构成 : 生产 部 门 负责 人 、 主 管 工 程 师 、 生 
产 ( 服务 ) 车 间 负 责 人 、 设 备 管理 员 。 

只 责 : 制订 设备 润滑 方案 ， 执 行 设 备 润滑 
作业 ， 制 订 取 样 计 划 并 执行 。 

3. 车 间 班 组 

构成 : 设备 员 、 润 滑 操 作 工 、 维 修 工 。 

Rot: 执行 设备 润滑 作业 ， 润滑 油 取 样 ， 
设备 故障 原因 分 析 。 

4. 维修 班组 














: 第 5 章 _ 油 液 分 析 与 故障 诊 


构成 : 维修 人 员 。 
Ave: 执行 设备 润滑 作业 ， 指 导 员 工 润滑 
取样 作业 ， 执 行 在 线 检测 油 样 ， 汇 总 设备 故障 





信息 ， 故 障 原因 深度 分 析 。 
5.1.2 系统 管理 








油 液 分 析 是 换 油 的 基础 ， 换 油 必须 以 油 品 
的 监测 为 基础 ， 以 油 品 的 技术 分 析 为 手段 ， 做 
到 按 质 换 油 。 油 液 分 析 也 是 诊断 设备 故障 隐患 
的 重要 手段 ， 是 预防 维护 的 重要 一 环 。 

















Ud 








5.2 油 液 分 析 和 故障 诊断 的 主要 内 容 
和 目标 
5.2.1 油 液 分 析 的 作用 











润 请 油 是 机 器 的 血液 ， 人 类 通过 抽 血 化 验 
和 病理 分 析 ， 可 以 推断 人 类 的 健康 状况 ， 可 以 
提前 发 现 人 类 的 疾病 。 同 理 ， 我 们 也 可 以 通过 
润滑 油 的 化 验 和 分 析 ， 提 前 探知 机 器 的 运行 不 
正常 状况 ， 从 而 采取 有 效 的 对 策 ， 排 除 故障 隐 
患 ， 减少 或 消灭 故障 。 这 种 方法 可 以 在 不 停机 
的 情况 下 进行 ， 对 设备 的 运行 效率 没有 影响 。 
所 以 对 那些 连续 运行 的 设备 、 安 装 拆卸 困难 的 
设备 、 结 构 复 杂 的 设备 有 极 大 的 方便 性 。 

油 液 分 析 是 预防 维护 的 重要 手段 ， 由 于 它 
对 故障 的 提前 探知 ， 也 为 排除 故障 赢得 了 充分 
的 时 间 ， 这 一 技术 正 被 越 来 越 多 的 企业 采用 。 

图 6.5-1 所 示 为 抽 血 化 验 与 油 样 监测 的 应 
用 思路 。 












































人 体 抽 血 化 验 流 程 


> 血液 化 验证 二 > 这 人 有 病 吗 ? 


> 有 ! 治 病 


设备 抽 油 检测 流程 





图 6.5-1 抽 血 化 验 和 油 样 监测 的 应 用 思路 
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a 进行 定性 、 定 量 检测 ， 通 过 铁 谱 分 析 ， 可 以 做 
5.2.2 常用 的 油 液 分 析 方法 到 以 下 几 点 ， 
1. 铁 谱 分 析 法 1 ) 确定 故障 发 生 的 部 位 。 
铁 谱 分 析 技 术 是 利用 高 梯度 强 磁场 将 机 械 2 ) 确定 故障 的 类 型 。 
设备 在 用 润滑 油 中 所 含 磨损 微粒 按 其 粒度 大 小 3 ) 解释 故障 产生 的 原因 。 
有 序 地 分 离 出 来 ， 鉴 别 机 械 摩 擦 副 在 不 同 磨损 4 ) 预告 故障 恶化 的 时 间 。 
状态 下 所 产生 的 各 种 特征 磨损 微粒 ， 通 过 对 磨 图 6. 5-2 所 示 为 铁 谱 分 析 原 理 图 。 在 显 微 





粒 形态 、 大 小 、 成 分 、 浓 度 和 粒度 分 布 等 方面 。 镜 下 观察 磨损 微粒 可 以 判断 不 同 故障 原因 。 
磨损 颗粒 一 - 铁 谱 分 析 
基本 概念 : 
检测 在 用 油 中 磨损 颗 
粒 的 形状 、 成 分 、 
大 小 和 数量 


检测 方法 : 
磁场 沉积 、 显 微 镜 分 


SS We 


Al6.5-2 ” 铁 谱 分 析 原 理 图 
1 一 微量 空气 泵 “2 一 试管 3 一 分 析 油 样 ”4 一 导 油管 。 5 一 高 梯度 强 磁铁 ”6 一 铁 谱 基 片 7 一 排 油管 ”8 一 废 油 杯 
图 6. 5-3 所 示 为 巴 氏 合金 ， 有 高 温 融 着 痕 Al 6.5-5 所 示 为 典型 的 切削 磨损 颗粒 。 
迹 ， 说明 轴承 温度 高 。 图 6. 5-6 所 示 为 腐蚀 磨损 颗粒 。 
6. 5-4 所 示 为 铝 合金 颗粒 剥落 。 


油 流动 


















































该 巴 氏 合金 磨 粒 来 源 于 滑动 轴承 的 异常 磨损 ， 有 明显 的 
高 温 迷 着 痕迹 





图 6.5-5 典型 切削 磨损 颗粒 
Al6.5-3 臣民 合金 





| a 有 eo 4 
该 铝 合金 磨 粒 来 源 于 大 功率 柴油 机 ， 属 于 粘着 摊 伤 和 疲 
| 


劳 潭 落 











图 6. 5-4” 铝 合金 颗粒 剥落 图 6.5-6 ”腐蚀 磨损 颗粒 
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2. 红外 光谱 分 析 法 

通过 红外 光谱 分 析 可 以 了 解 润 滑 油 降解 的 
化 学 组 成 变化 ， 它 可 检测 出 润滑 油 氧化 后 的 
醇 、 醛 、 酮 、 酸 等 含 气 有 机 化 合 物 及 含 氮 硝化 
物 等 官能 团 的 量 ， 从 而 得 知 油 的 降解 程度 。 此 
外 它 还 可 检测 油 中 某 些 添加 剂 和 污染 物 含量 。 

图 6. 5-7 所 示 为 润滑 油 的 光谱 图 ， 可 以 看 
出 油 的 不 同 成 分 。 





类 碳化 物 


乙 二 醇 


吸光 度 





3900 3500 3100 2700 2300 1900 1500 1100 700 
波 数 
图 6. 5-7 润滑 油 的 光谱 图 


6. 5-8 所 示 为 在 用 油 与 新 油 的 光谱 对 
比 ， 在 用 油 的 吸光 度 明 显 升 高 。 



































0.8r 
深度 氧化 油 
0.6r 
站 0.4 上 
x 
0.2- 新 油 
0 1 1 1 La 
1850 1800 1750 1700 1650 
图 6.5-8 新 油 与 在 用 油 的 光谱 对 比 
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图 6. 5-9 所 示 为 一 种 红外 光谱 分 析 仪 。 
图 6. 5-10 所 示 为 另 一 种 红外 光谱 分 析 仪 。 
图 6.5-11 所 示 为 红外 光谱 分 析 仪 工作 
步骤 。 























图 6.5-10 红外 光谱 分 析 仪 (二 ) 

市 场 上 流行 的 光谱 仪 可 分 析 下 列 元 素 的 含 
量 ， 数 量 级 为 x10 (ppm )。 

1) Fe: 来 自 于 钢铁 类 摩擦 副 ， 如 红 套 ， 
齿轮 等 ， 为 磨损 类 金属 元 素 ， 若 其 含量 迅速 增 
加 ,表示 可 能 出 现 异常 磨损 , 尤其 是 腐蚀 
磨损 。 

2) Cu: 来 自 于 含 铜 类 摩擦 副 ， 如 青铜 轴 
承 、 铜 止 推 环 等 。 

3) Pb: 来 自 于 含 销 类 摩擦 副 ， 如 铬 锡 合 
金 轴承 等 。 




















BS 








6. 5-11 





红外 光谱 分 析 仪 工作 步骤 
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4) Cr: 来 自 于 镀铬 摩擦 副 ， 如 活塞 环 。 


5) Sn: 来 自 于 含 锡 类 摩 探 副 ， 如 铅 锡 合 


金 轴承 等 。 
6) Si: 来 自 于 空气 中 的 尘埃 和 油 中 的 消 


7) Mo: 来 自 于 油 品 中 的 含 钼 添加 剂 ， 
如 MoS, 

8) Al: 来 自 于 铝 合金 摩擦 副 ， 如 铝 活 塞 。 

9) Ni: RAF A BEAM EE a, EA 
齿轮 等 。 

10 ) Na: 来 自 于 油 品 添加 剂 中 的 钠 盐 ， 
或 冷却 水 中 处 理 剂 。 

11) Ag: 来 自 于 含 银 摩擦 副 ， 如 银 合 金 
轴承 等 。 

12 ) V: 来 自 于 重油 ( 催化 剂 残 留 物 )。 

13 ) B: 来 自 于 冷却 水 处 理 剂 。 

14) Ba: 来 自 于 油 品 添加 剂 。 

15 ) Mg: 来 自 于 油 品 添加 剂 。 

16 ) Ca: 来 自 于 油 品 添加 剂 。 

17) Zn: 来 自 于 油 品 添加 剂 。 

18) P: 来 自 于 油 品 添加 剂 。 

3. 激光 粒子 分 析 法 

我 们 不 仅 需要 知道 润滑 油 的 污染 成 分 ， 还 
需要 知道 污染 物 的 大 小 和 分 布 ， 激 光 分 析 仪 可 
以 满足 这 一 要 求 ， 它 能 分 辨 出 粒子 的 成 分 ， 还 
能 计算 出 粒子 的 分 布 状况 和 大 小 ， 据 此 可 以 判 
断 润滑 油 的 污染 度 ， 可 以 进行 设备 故障 的 判 
断 ， 是 一 种 常用 的 工具 。 

图 6. 5-12 所 示 为 Q100 激光 分 析 仪 。 它 可 











图 6.5-12”Q100 激光 分 析 仪 
>200« 











以 检测 和 计算 润滑 油 的 污染 物 的 成 分 和 粒子 
数 ， 如 图 6. 5-13 所 示 。 
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图 6.5-13 润滑 油 的 污染 物 粒子 











润滑 油 的 污染 度 是 以 每 毫升 润滑 油 中 的 污 
染 物 数量 决定 的 ， 污 染 物 的 量 多 ， 污 染 度 就 
高 。ISO 4406 污染 度 等 级 数码 见 表 6. 5-1。 

表 6.5-1 ISO 4406 污染 度 等 级 数码 
颗粒 数 /mL 颗粒 数 /mL 
上 限 值 上 限 值 
160000 




















80000 





40000 





20000 





10000 





5000 





2500 





1300 





640 





320 





160 





80 





40 























4. 润滑 油 含水 量 分 析 

水 对 润滑 油 的 破坏 作用 是 非常 大 的 ， 以 轴 
承 为 例 ， 水 的 不 良 影响 有 : 

1) Albi. 

2) 氧化 腐蚀 。 

3 ) 添加 剂 消耗 。 

4) 流动 性 降低 。 








5 ) 泡沫 化 。 
6 ) 破坏 油膜 强度 。 
7 ) 微生物 污染 。 
8) 稀释 ( 脂 类 )。 
随 着 润滑 油 含水 量 的 增加 ， 轴 承 的 使 用 寿 
命 会 逐步 降低 。 润 滑 油 含水 量 与 轴承 寿命 的 关 
系 如 图 6. 5-14 所 示 。 所 以 ,监控 润滑 油 的 含 
水 量 是 保障 润滑 效果 的 重要 工作 之 一 。 
含水 量 寿命 比率 
25x10 4.98 
100x10°° 1.92 
400x10~° 1.00 















































25x10  100x10°  400x10° 
图 6.5-14 润滑 油 含水 量 与 轴承 寿命 的 关系 
常用 的 润滑 油水 分 检测 仪 是 含水 量 监测 
仪 , 有 在 线 监测 和 离线 检测 。 
图 6.5-15 所 示 为 常用 的 润滑 油 含水 量 检 
测 仪 。 




















图 6.5-15 润滑 油 含水 量 检测 仪 














图 6.5-16 所 示 为 润滑 油 含水 量 在 线 监 
测 仪 。 

5. 老化 度 分 析 

润滑 油 的 老化 度 检测 和 分 析 是 简便 快速 的 
在 用 油分 析 方 法 之 一 ， 适 用 于 生产 班组 的 油 液 


监测 。 
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图 6. 5-16 ”润滑 油 含水 量 在 线 监测 仪 











图 6. 5-17 所 示 为 常用 的 便携 式 油 液 老化 
度 分 析 仪 ， 它 携带 方便 ， 操 作 简单， 只 用 几 分 
钟 时 间 就 能 很 快 判断 润滑 油 的 老化 程度 。 








TE eS Pe oe 








图 6.5-17 常用 的 便携 式 油 液 老化 度 分 析 仪 
5.2.3” 油 液 分 析 与 故障 诊断 的 作用 


油 液 分 析 的 目的 是 判定 设备 运行 的 状况 ， 
提前 预测 设备 故障 发 生 的 部 位 和 时 间 。 正 如 我 
们 常常 通过 振动 、 喉 声 、 温 度 参数 的 变换 来 判 
定 机 器 的 运行 状况 一 样 ， 我们 也 可 以 通过 油 液 
的 分 析 来 进一步 判断 设备 的 运行 状况 。 有 时 设 
备 发 出 了 振动 、 品 声 等 信息 ， 可 能 是 润滑 不 良 
造成 的 ， 可 以 通过 改善 润滑 来 消除 。 但 设备 为 
什么 会 润滑 不 良 ” 是 润滑 油 变 质 老 化 ?还 是 润 
滑 油 被 磨 粒 污染 ”设备 故障 隐患 的 根源 在 哪 
里 ? 则 必须 通过 润滑 油 的 化 验 和 设备 的 故障 隐 
患 分 析 才 能 得 出 结论 。 可 以 说 ,润滑 油 的 分 析 
是 判断 设备 运行 深层 次 故障 的 最 有 效 的 手段 。 
图 6. 5-18 反映 了 润滑 隐患 和 设备 运行 的 
关系 。 
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措施 : 泪液 监测 
视 情 维修 
视 情 换 油 
切断 隐患 根源 














图 6. 5-19 可 以 看 到 润滑 油 中 污染 物 的 变 
化 趋势 ， 它 是 我 们 锁定 故障 零件 和 部 位 的 重要 
参考 依据 。 


5.2.4 故障 的 趋势 管理 


故障 管理 的 核心 是 趋势 管理 ， 润 滑 油 的 监 
测 和 分 析 为 故障 的 趋势 管理 提供 了 重要 的 手 
Be, 图 6.5-20 是 常见 的 污染 物 变化 趋势 图 ， 
当 监 控 的 参数 指标 出 现 异常 时 ， 要 及 时 采取 对 
策 ， 落 实 预 防 措施 。 减 少 故 障 的 影响 。 

图 6. 5-19 也 反映 了 润滑 油污 染 物 的 变化 
趋势 ， 这 种 趋势 会 提醒 我 们 及 时 处 理 故 障 
隐患 。 












































Al. Fe. Sn. Cu, Sif 8/10 


根源 : 伪劣 油 品 


用 油 错误 


污染 颗粒 
污染 介质 
油 品 劣化 


图 6. 5-18 润滑 隐患 和 设备 运行 的 关系 


由 轴承 的 伤疤 所 
产生 的 噪声 电压 波形 














图 6.5-19 





污染 物 变化 趋势 图 
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图 6.5-20 污染 物 变化 趋势 图 











5.2.5 油 液 取样 管理 


润滑 油 的 化 验 分 析 从 取样 开始 ， 只 有 抽取 
了 有 代表 性 的 润滑 油 ， 才 能 做 出 正确 的 分 析 判 
断 。 抽 取 的 油 样 必须 受 善 保管 ， 严 禁 交 又 污 染 ; 
取样 瓶 的 清洗 、 存 放 、 标 识 必须 规范 ， 分 别 如 
图 6.5-21、 图 6.5-22、 图 6.5-23 所 示 。 

取样 点 的 设置 必须 保证 润滑 油 是 流动 的 ， 
分 别 如 图 6. 5-24 和 图 6. 5-25 所 示 。 
由 液 分 析 的 流程 如 图 6. 5-26 所 示 。 
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诊断 及 建议 
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油 液 分 析 的 流程 
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5.3 油 液 分 析 和 故障 诊断 的 工作 流程 
油 液 分 析 和 故障 诊断 的 工作 流程 如 图 6. 5-27 所 示 。 
4 YEARS Be 设备 管理 生产 管理 
TW 
测 文件 油 液 监测 
文件 制定 
图 6.5-27 油 液 分 析 和 故障 诊断 的 工作 流程 
5.4 ” 油 液 分 析 和 故障 诊断 的 制度 规范 5.4.3 故障 管理 
1) 故障 分 类 。 
5.4.1 油 ; 管 于 
由 液 分 析 管 理 2 ) 原因 分 析 。 
1 ) 油 液 分 析 的 意义 。 3 ) 源头 追溯 。 
2 ) 油 液 分 析 的 范围 确定 原则 。 4 ) 故障 预防 。 
3 ) 油 液 分 析 的 目标 管理 。 5 ) 效果 评价 。 
4) 油 液 分 析 的 实施 。 人 
5.44 油库 采样 管理 
5 ) 油 液 分 析 的 效果 评价 。 
6 ) 油 液 分 析 与 故障 管理 。 1 ) 油库 采样 分 析 的 意义 。 
eres 2 ) 油库 采样 实施 。 
5, 4.2 iis 油 取 样 (=) 理 3 ) 趋势 管理 。 
1) 取样 的 原则 。 4) 效果 评价 。 
2 ) 取样 方法 。 5.5” 油 液 分 析 和 故障 诊断 的 实施 细则 





3 ) 油 样 管理 。 
4) 信息 传递 。 
5) 趋势 管理 。 
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5.5.1 油 液 分 析 取 样 点 确定 


1 ) 取样 点 的 确定 流程 。 








2 ) 取样 的 作业 流程 。 
3 ) 取样 点 的 可 视 化 管理 。 


油 液化 验 作业 流程 


1) 责任 人 。 
2 ) 化 验 指 标 设置 原则 。 
3) 信息 传递 流程 。 


油 品 更 换 参 考 标 准 


1) 老化 度 指标 。 
2 ) 过 滤 指 标 。 

5.5.4 故障 分 析 流 程 
1 ) 故障 模式 分 类 方法 。 
2 ) 故障 原因 分 析 流 程 。 
3) 故障 分 析 工 具 。 
4 ) 故障 预防 的 策略 选择 。 


5.6 ” 油 液 分 析 和 故障 诊断 的 评价 激励 








5.5.2 








5.5.3 








5.6.1 评价 标准 


1 ) 润滑 油分 析 的 策划 。 
2 ) 润滑 油 的 采样 率 。 

3 ) 采样 流程 执行 率 。 

4) 采样 效果 分 析 。 

5 ) 趋势 管理 效果 。 

6 ) 故障 预防 管理 的 效果 。 
7 ) 人 员 培 训 效果 。 


评价 流程 


评价 基本 流程 如 前 所 述 ( 参见 六 定 的 评 
价 流程 )。 


5.6.3 激励 


激励 是 评价 的 组 成 部 分 ， 操 作 原则 如 前 所 
述 〈 参见 六 定 的 激励 要 求 )。 


5.7 油 液 分 析 和 故障 诊断 的 案例 分 析 


1. 案例 一 
某 柴 油 机 发 电厂 ，37 台 进 口中 速 大 功率 





























5.6.2 
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13 亿 元 。 监 测 前 : 曾 发 生 一 次 最 大 事故 损失 
330 万 元 ; 推行 油 液 监测 后 : 1996 至 1998 三 
年 间 ， 累 计 分 析 油 样 1800 多 个 ， 预 报 故障 隐 
患 126 起 , 重大 隐患 10 余 起 。 节 约 备 件 费 用 
超过 1000 万 元 ， 节 油 费 用 240 万 元 。 

2. 案例 二 

2006 年 中 国 许多 地 区 ， 出 现 了 发 动机 润 
滑 油 使 用 不 久 ， 发 动机 就 发 生 严 重 烧 瓦 和 拉 和 饶 
故障 ， 解 体 发 动机 ， 发 现 油 底 壳 和 机 身 到 处 是 
沥青 状 油 泥 ， 发 动机 曲轴 、 承 轴 等 部 件 发 生 严 
重 磨损 。 
对 新 油 、 故 障 油 作 了 理化 性 能 分 析 、 合 格 
油 品 的 红外 光谱 分 析 。 

分 析 诊 断 结论 : 
通过 旋转 氧 弹 分 析 ， 该 故障 润滑 油 的 氧化 
安定 性 和 热 稳 定性 很 差 ， 通 常 基础 油 的 旋转 氧 
弹 测试 结果 都 有 60 ~ 100min， 而 该 故障 油 仅 
有 20min。 
通过 红外 光谱 分 析 ， 表 明 故 障 润 滑 油 中 含 
有 大 量 的 脂 类 物质 ， 而 在 矿物 润滑 油 中 是 没有 
脂 类 物质 。 

针对 上 述 情况 ， 鉴 别 该 故障 润滑 油 的 基础 
油 是 用 植物 油 调配 的 ， 植 物 油 的 黏度 、 粘 度 指 
数 、 倾 点 、 闪 点 等 常规 指标 都 很 好 ,但 是 其 由 
脂 类 物质 组 成 ， 抗 氧化 性 能 很 差 ， 是 导致 发 动 
机 润滑 油 使 用 不 久 就 产生 大 量 沥青 状 油 泥 的 根 
本 原因 。 

案例 三 

深圳 某 集 装 箱 码头 25# 岸 吊 起 升 齿 轮 箱 每 
季度 定期 开展 油 液 监 测 工作 一 次 ， 在 2008 年 
3 月 的 油 液 监 测 中 ， 发 现 监测 结果 异常 。 

油 液 监测 分 析 : 该 岸 吊 起 升 齿 轮 箱 使 用 的 
是 SHELL Omala 320 齿轮 油 ， 监 测 项 目 为 : 
理化 分 析 ( 40%C 运动 禁 度 ,水 分 、 总 酸 值 )、 
光谱 元 素 分 析 、 铁 谱 磨损 分 析 。 

理化 分 析 : 该 齿轮 箱 内 的 润滑 油 在 半年 的 
时 间 内 粘度 及 水 分 检测 并 未 出 现 明 显 的 波动 ， 
表明 该 齿轮 箱 的 工作 环境 及 密封 状况 良好 。 

润滑 油 的 总 酸 值 : 从 检测 结果 来 看 ， 除 
2008 年 9 月 由 于 换 油 而 使 总 酸 值 明 显 下 降 外 ， 
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发 电机 组 ， 总 装机 容量 32. 8 万 kW, [ARE YES 





其 整体 变化 在 正常 范围 之 内 ,为 齿轮 油 中 酸性 


> 295< 





篇 _ 全 优 规范 润滑 管理 篇 


添加 剂 的 正常 消耗 。 

磨损 趋势 分 析 : 该 齿轮 箱 6 次 定量 磨损 趋 
势 图 中 可 以 看 出 ， 检 测 结 果 呈 连续 增加 的 趋 
势 ,在 2008 年 4 月 已 经 超出 正常 平均 水 平 上 





含水 量 分 析 、 铁 谱 分 析 、 红 外 激光 分 析 ， 还 有 
激光 颗粒 分 析 和 在 线 分 析 装 置 的 使 用 等 。 新 仪 
器 的 不 断 涌现 ,使 得 油 液 分 析 的 效率 大 大 提 
高 ， 精 度 不 断 提 升 。 














百倍 ， 表 明 减 速 箱 有 关 部 件 磨损 已 加 速 恶 化 。 

铁 谱 磨损 分 析 : 油 中 有 大 量 的 钢 质 疲 劳 剥 
落 磨损 金属 颗粒 ， 部 分 颗粒 表面 还 有 明显 的 高 
温 氧 化 痕迹 ， 表 明 该 齿轮 箱 发 生 了 严重 异常 
磨损 。 

为 避免 重大 事故 的 发 生 ， 该 港口 立即 对 该 
岸 是 齿轮 箱 进行 停机 检修 ， 后 来 发 现 该 岸 吊 起 
升 齿轮 箱 主 齿 轮 的 齿 根 部 到 广 线 处 有 明显 的 点 
蚀 现 象 ， 而 二 、 三 级 轴承 的 滚动 体 与 外 圈 之 间 
也 发 生 了 严重 的 疲劳 剥落 现象 。 维 修 后 设备 投 
入 正常 生产 ， 运 行 状况 良好 。 

企业 对 其 他 有 类 似 情况 的 设备 也 缩短 了 监 
测 周期 ， 实 行 了 重点 监控 。 


5.8 油 液 分 析 和 故障 诊断 的 创新 方向 
1 ) 油 液 分 析 的 手段 不 断 增加 : 除了 油 液 
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2 ) 超声 振动 监测 技术 的 应 用 : 利用 超声 
波 检测 可 以 判断 轴承 故障 发 生 的 趋势 ， 从 而 监 
控 和 辨别 轴承 的 润滑 问题 。 其 理论 基础 是 : 在 
磨损 引起 的 振动 达到 正常 的 限 值 之 前 ， 超 高 频 
率 的 声音 异常 已 经 可 以 探测 到 ， 因 超声 波 仪器 
比 振 动 加 速度 仪 灵敏 度 高 三 倍 ， 这 样 就 大 大 提 
前 了 故障 隐患 被 发 现 的 时 间 。 当 然 超声 的 带宽 
只 有 38. 4kHz +2kHz。 

3 ) 信息 处 理 手段 不 断 升 级 : 信息 技术 
的 深度 发 展 ， 油 液 分 析 数 据 的 处 理 和 应 用 也 
进入 了 全 新 的 领域 , 数据 共享 的 范围 不 断 
扩大 。 

4) 故障 管理 的 研究 不 断 深 入 : 故障 机 理 
的 分 析 ， 尤 其 是 摩擦 机 理 的 分 析 、 低 摩擦 新 材 
料 的 研究 应 用 不 断 拓展 ， 成 果 显著 。 
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为 了 保持 企业 润滑 油 的 有 效 供 应 ， 许 多 企 
业 都 设 有 润滑 站 ， 它 是 企业 润滑 油 的 储存 和 转 
运 中 心 ， 有 些 大 型 设备 设 有 专门 的 润滑 油 供应 
系统 ， 包 含油 箱 、 过 滤 装 置 、 通 风 装 置 等 ， 这 
些 润滑 站 的 管理 也 是 润滑 管理 的 重要 组 成 部 
分 。 减少 和 防止 污染 、 安 全 管理 、 用 量 统 计 分 
析 等 是 润滑 站 管理 的 主要 内 容 。 


6.1 润滑 站 管理 的 组 织 职责 





6.1.1 组 织 职责 分 工 


1. 设备 管理 部 门 

构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 和 
主管 工程 师 。 

只 责 : 管理 润滑 站 ,落实 润 滑 油 的 检验 ， 
汇总 分 析 车 间 用 油 的 计划 性 和 合理 性 。 

2. 生产 管理 部 门 

构成 : 生产 部 门 负 责 人 、 主 管 工程 师 、 生 
产 ( 服务 ) 车 间 负 责 人 和 设备 管理 员 。 

职责 : 执行 设备 润滑 作业 ， 制 订 用 油 采购 
计划 。 

3. 车 间 班 组 

构成 : 设备 员 、 润 滑 操 作 工 和 维修 工 。 

职责 : 执行 设备 润滑 作业 ,润滑 站 日 常 
管理 。 

4. 维修 班组 

构成 : 维修 人 员 。 

只 责 : 执行 设备 润滑 作业 ， 指 导 监 督 员工 
润滑 作业 ， 反 馈 设 备 运行 信息 。 


6.1.2 系统 管理 


润滑 站 和 一 般 的 仓库 并 行 管理 ， 对 润滑 站 的 特 
殊 性 认识 不 够 ,污染 控制 、 过 滤 安 排 、 油 品 监 
测 都 不 充分 。 有 些 大 机 器 的 独立 润滑 站 ， 不 断 
补充 加 油 ， 从 来 没有 考虑 过 清洗 润滑 站 ， 在 故 
障 的 分 析 中 ， 也 很 少 考虑 润滑 站 的 因素 ， 对 润 
滑 站 的 防水 处 理 也 重视 不 够 。 总 之 ,润滑 站 的 
管理 缺乏 系统 性 ， 是 需要 克服 的 主要 问题 
i 


6.2 润滑 站 管理 的 主要 内 容 和 目标 





6.2.1 公司 润滑 站 管理 


许多 工厂 都 有 中 心 油库 ， 又 称 为 润滑 站 。 
这 种 集中 采购 、 统 一 存放 的 模式 便于 资源 的 有 
效 利 用 。 集 中 采购 效益 高 ; 润滑 油 的 周转 也 
th, 不 易 过 期 报废 ， 不 会 造成 浪费 ; 润滑 油 的 
过 滤 也 方便 ; 是 一 种 理想 的 管理 模式 。 

1. 润滑 站 布局 

润滑 站 的 布局 很 重要 ， 合 理 的 布局 可 以 提 
供 效率 ， 保 证 安全 ， 避 免 污 染 。 布 局 安排 要 注 
意 的 地 方 有 : 

1 ) 分 类 摆 放 ， 同 类 的 润滑 油 放 在 较 接近 
的 位 置 。 

2) 定 置 化 ,润滑 油 的 摆 放 位 置 相 对 
固定 。 

3 ) 可 视 化 ,润滑 油 的 标识 要 清晰 ， 安 全 
标识 要 清晰 。 

4) 安全 措施 到 位 ， 防 爆 灯 、 防 爆 开 关 、 
灭火 器 、 报 警 装置 、 通 风 系 统 安装 到 位 。 

图 6. 6-1 所 示 为 润滑 中 心 的 定 置 化 。 














6.6-1 
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润滑 中 心 的 定 置 化 


2. 油料 的 进出 管理 

润滑 站 的 油料 进出 要 严格 登记 ， 实 行 早 进 
早出 的 原则 ， 润滑 站 的 进出 登记 表 应 与 使 用 部 
门 的 领 用 表 相对 应 ， 管 理 人 员 应 定期 核准 。 

3. 油料 的 定期 化 验 

润滑 站 的 润滑 油 应 保持 在 合格 的 状态 ， 供 
使 用 部 门 随时 领 用 ， 应 定期 对 存量 油 进行 化 
验 ， 及 时 过 滤 和 处 理 品质 变化 的 润滑 油 

4. 污染 防治 与 过 滤 

润滑 站 的 污染 控制 是 润滑 油污 染 控制 的 重 
要 的 步骤 ,润滑 油 人 库 时 要 有 过 滤 程 序 ， 如 图 
6. 6-2 所 示 ， 液 压 泵 和 过 滤 装 置 安装 在 门口 ， 
只 有 经 过 过 滤 的 润滑 油 才 能 进入 油库 。 
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6.6-2 润滑 中 心 的 过 滤 装 置 


润滑 油 出 库 时 也 要 有 过 滤 程 序 ， 图 6. 6-3 
所 示 为 润滑 油 的 出 库 过 滤 。 








6.6-3 润滑 油 的 出 库 过 滤 


6.2.2 车 间 润 滑 站 的 日 常 维护 
1 ) 润滑 站 是 最 基本 的 储 油 装置 ， 要 定时 
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检查 储 油 的 量 ， 及 时 补充 消耗 部 分 ， 并 记录 好 
所 补充 的 数量 。 

图 6. 6-4 所 示 为 常用 的 润滑 站 外 形 ， 油 位 
可 以 显示 在 润滑 站 的 外 面 。 











图 6.6-4 润滑 站 外 形 


润滑 油 量 的 检测 方法 很 多 ， 常 见 的 车 用 发 
动机 润滑 油 检测 尺 如 图 6. 6-5 所 示 。 

















图 6.6-5 车 用 发 动机 润滑 油 检测 尺 








图 6.6-6 和 图 6.6-7 是 常见 的 油 量 指 示 
装置 。 








RS 








6.6-6 油 量 指示 装置 (一 ) 
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6.6-7 油 量 指示 装置 (二 ) 








2) 要 定期 检查 和 更 换 滤 清 装置 ， 清 洗 或 
更 换 滤芯 ， 保持 润滑 油 的 适当 压力 。 
图 6. 6-8 TAN VET AE AO DE AVE 





Al 6.6-8 滤 清 器 的 拆卸 和 清洗 


3 ) 润滑 站 箱底 的 油 泥 应 定期 清理 ， 这 也 
是 减少 润滑 油污 染 的 手段 之 一 。 图 6. 6-9 所 示 
为 一 种 压力 清洗 装置 。 

4 ) 定期 化 验 润 请 油 的 质量 。 

5) 保持 合适 的 温度 ， 以 免 润 清油 老化 。 
经 验证 明 ， 当 润滑 油 的 温度 上 升 10% 时 ， 润 
滑 油 的 寿命 会 降低 一 半 。 

6 ) 加 油 时 保持 合适 的 速 
人 泡 。 

箱 体 要 密封 ， 但 要 保持 呼吸 器 通气 孔 
ea 
器 如 图 6. 6-10 所 示 。 





度 ， 避 人 免 速度 太 
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图 6. 6-9 压力 清洗 装置 





8 ) 必要 时 ， 可 安排 润滑 油 的 过 滤 再 生 。 





图 6.6-10 呼吸 器 


6.3 ”润滑 站 管理 的 工作 流程 
润滑 站 管理 的 工作 流程 如 图 6. 6-11 所 示 。 


部 门 
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全 、 进 出 ) 









过 滤 计 划 




















图 6.6-11 润滑 站 管理 的 工作 流程 





2 ) 定 置 规范 。 










































































33) 5S b as 生生 | ney 
6. 4 润滑 站 EB 理 的 制度 规范 3 ) 安全 设施 要 求 。 
6.4.1 润滑 站 管理 制度 6.5 润滑 站 管理 的 实施 细则 
1 I 6.5.1 油料 采购 申请 流程 
2 ) 润滑 站 管理 的 内 容 和 要 点 。 | 
3 ) 润滑 站 职能 、 责 任 制 分 工 、 换 油 ( 加 sees 
油 ) 规范 、 安 全 作业 规范 、 点 检 规 范 。 idee 
4 ) 润滑 站 管理 的 实施 。 | 
5 ) 防水 处 理 要 点 。 cee 
6 ) 污染 控制 5) 和 人 库 、 检 验 流程 。 
AZAR TZ NY o > 
6 ) 用 量 统计 、 分 析 方法 。 
7 ) 润滑 站 管理 的 效果 评价 。 
a 6.5.2 油料 领 用 流程 
6.4.2 油料 采购 领 用 管理 规定 
1 ) 进出 库 管 理 流程 。 
1) 油料 的 采购 。 2 ) 过 滤 管 理 。 
2) 油料 的 领 用 、 发 放 实 施 。 3 ) 清洁 管理 。 
3 ) 用 油 计划 管理 。 A) 统计 管理 。 
4 ) 润滑 油 的 报废 管理 。 5 ) 安全 管理 。 
6.4.3 ”润滑 站 安全 管理 制度 6.5.3 ”润滑 站 油料 化 验 流程 
1 ) 安全 标识 规范 。 1 ) 采样 、 封 样 。 
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2) 化 验 与 信息 传递 管理 。 
3 ) 趋势 管理 。 
4 ) 不 合格 品 处 理 流程 。 


润滑 站 油料 化 验 判断 标准 


1 ) 污染 物 含量 判定 标准 。 
2) 信息 管理 。 


6.6 润滑 站 管理 的 评价 激励 


6.5.4 


6. 6.1 评价 标准 


1 ) 润滑 站 清洁 度 评价 。 

2) 管理 规范 执行 情况 评价 ( 入 库 、 出 
库 、 过 滤 、 记 录 、 化 验 、 统 计 、 分 析 )。 

3 ) 设备 运行 故障 分 析 结 果 评 价 。 

4) 安全 管理 评价 。 

5) 定 置 化 、 可 视 化 评价 。 

6 ) 管理 优化 结果 评价 。 


评价 流程 


评价 基本 流程 如 前 所 述 〈 参见 六 定 的 评 
价 流程 )。 


6.6.3 激励 


激励 是 评价 的 组 成 部 分 ， 操 作 原 则 如 前 所 
述 〈 参见 六 定 的 激励 要 求 )。 


6.7 润滑 站 管理 的 案例 分 析 


某 企 业 的 润滑 站 管理 很 有 特色 ， 可 以 从 油 
品 的 分 类 、 定 置 摆 放 、 工 具 的 分 类 使 用 、 油 品 
的 污染 防治 、 过 滤 管 理 及 可 视 化 应 用 等 方面 看 
到 他 们 的 效果 。 

1 ) 分 类 管理 : 不 同 的 油料 分 类 摆 放 ， 领 
用 人 员 不 会 拿 错 ， 也 很 方便 地 实现 了 先进 先 
出 ， 不 会 造成 油 品 积压 。 润 滑 油 的 分 类 摆 放 如 
图 6. 6-12 所 示 。 

2) 工具 分 类 : 油 枪 、 油 壶 根据 颜色 分 
类 ， 不 易 交 叉 使 用 ， 造 成 交叉 污染 。 工 具 的 分 
类 如 图 6. 6-13 所 示 。 

3 ) 一 次 性 纸 质 漏斗 : 采用 一 次 性 纸 质 漏 
斗 ， 可 以 避免 漏斗 的 污染 ， 也 可 以 防止 交叉 污 
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6. 6.2 

















图 6.6-13 工具 的 分 类 





染 。 纸 质 漏斗 如 图 6. 6-14 所 示 。 





图 6.6-14 纸 质 漏斗 


4) 油 样 陈列 : 为 便于 工作 人 员 识 别 不 同 
的 油 曲 ， 企 业 专 门 设立 了 油 样 陈列 室 ， 工 作 人 
员 可 以 根据 油 样 的 颜色 判断 油 品 的 品种 ， 不 易 
犯错 。 油 样 陈 列 如 图 6. 6-15 所 示 。 

5) 可 视 化 管理 : 油 品 库 的 各 种 操作 规 
范 、 指 示 都 明确 展示 在 工作 现场 ， 便 于 工作 人 
员 熟 悉 和 使 用 ， 可 以 最 大 限度 地 减少 失误 。 作 








图 6.6-15 油 样 陈列 


业 指 引 的 可 视 化 如 图 6. 6-16 所 示 。 





图 6.6-16 作业 指引 的 可 视 化 
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6.8 润滑 站 管理 的 创新 方向 


1. 设置 润滑 中 心 ， 润 滑 油 集中 采购 和 管理 

鉴于 润滑 站 安全 管理 、 污 染 防治 、 涧 滑 油 
的 过 滤 都 有 特殊 的 要 求 ， 企 业 设 置 专门 的 润滑 
中 心 ， 对 润滑 油 实行 统一 管理 ， 是 最 高 效 、 经 
济 的 方案 。 

1 ) 润滑 油 可 以 实现 集中 采购 ， 降 低 采 购 
成 本 。 

2) 便于 安排 集中 过 滤 ， 减少 过 滤 设 备 的 
采购 ， 提 升 润滑 油污 染 防 治 的 水 平 。 

3 ) 集中 管理 后 ， 管 理 点 减少 了 ， 企 业 可 
以 集中 财力 ， 提 升 润滑 站 的 安全 管理 等 级 。 

4) 各 单位 资源 共享 ， 可 以 消除 润滑 油 的 
过 期 和 浪费 。 

5 ) 便于 润滑 油 的 质量 监控 ,方便 安排 润 
滑 油 的 定期 取样 、 分 析 ， 有 利于 保证 润滑 油 的 
质量 。 

2. 移动 式 润滑 站 的 使 用 

对 于 那些 需要 流动 性 作业 ， 或 者 厂区 范围 
较 大 的 企业 〈 如 矿山 )， 可 以 采用 移动 式 润滑 
站 ， 移 动 式 润 滑 站 的 外 部 结构 如 图 6. 6-17 所 
示 。 内 部 结构 如 图 6. 6-1 所 示 。 由 于 它 的 可 移 
动 性 ， 会 为 野外 作业 或 在 恶劣 环境 条 件 下 作业 
的 设备 润滑 带 来 极 大 的 便利 。 











图 6.6-17 


3. 移动 过 滤 装 置 和 固定 过 滤 装置 相 结合 
在 企业 的 润滑 中 心 ， 采 用 固定 式 的 过 滤 装 





移动 式 润滑 站 的 外 部 结构 





油 进行 过 滤 也 是 必要 的 。 所 以 企业 宜 采 用 固定 
和 移动 相 结合 的 润滑 油 过 滤 方 式 ， 满 足 不 同形 














置 是 可 行 的 ， 但 对 那些 大 型 的 设备 或 者 经 常 移 
动 的 设备 ， 采 用 移动 式 的 过 滤 装 置 定期 对 在 用 














式 的 设备 需求 。 
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设备 润滑 管理 体系 运行 是 否 有 效 ， 设 备 的 
故障 管理 、 人 才 培 训 、 现 场 管理 、 润 滑 的 过 程 
管理 等 环 方 是 否 在 不 断 提 升 ， 企 业 的 持续 改善 
氛围 是 否 形成 ,这些 都 需要 不 断 总 结 经 验 ， 发 
现 问题 ,修正 不 足 。 这 就 是 本 童 要 介绍 的 润滑 
管理 体系 的 评价 问题 。 

我 们 的 目标 是 通过 润滑 管理 体系 的 评价 ， 
使 得 企业 不 断 完善 润滑 管理 制度 ， 不 断 夯实 管 
理 基 础 ,不断 总 结 管理 经 验 ， 相 互 交流 改善 的 
经 验 和 亮点 ， 实 现 企业 润 请 管理 的 不 断 优化 。 


7.1 润滑 管理 体系 评价 的 组 织 职 责 





















































7.1.1 组 织 职 责 分 工 


1 设备 管理 部 门 

构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 和 
主管 工程 师 。 

职责 : 制订 设备 润滑 评价 方案 ,检查 和 评 
佑 设备 润滑 体系 的 有 效 性 。 

2. 生产 管理 部 门 

构成 : 生产 部 门 负责 人 、 主 管 工程 师 、 生 
产 ( 服务 ) 车 间 负 责 人 和 设备 管理 员 。 


























只 责 : 落实 设备 润滑 评价 方案 ,制订 润滑 
改善 的 计划 ; 组 织 润 滑 改 善 的 实施 ; 展示 润滑 
改善 的 成 果 。 

7.1.2 系统 管理 


设备 的 润滑 管理 体系 是 一 个 管理 和 技术 相 
结合 的 体系 ， 这 个 体系 必须 不 断 地 创新 和 发 
展 ， 不 断 地 吸收 最 新 的 技术 和 管理 思想 ， 才 能 
不 断 进 步 。 管 理 体系 的 评价 就 是 为 体系 的 创新 
和 发 展 提供 动力 和 方向 。 


7.2 润滑 管理 评价 的 内 容 和 主要 目标 


润滑 管理 的 评价 是 一 个 综合 评价 ， 评 价 内 
容 包含 了 润滑 管理 的 各 个 方面 。 
评价 的 内 容 
1. 润滑 油 的 采购 
1) 供应 商 的 选择 是 否 符合 企业 管理 的 


区 


规范 。 























7.2.1 
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2 ) 供应 商 的 质量 保证 体系 能 和 否 满足 企业 
的 质量 需求 。 

3 ) 润滑 油 的 品质 是 否 满足 设备 六 定 的 
要 求 。 

4) 油 品 的 取样 、 化 验 流程 如 何 。 

2. 润滑 油 的 存储 

1 ) 污染 防治 措施 的 有 效 性 。 

2) 仓储 的 进出 管理 流程 如 何 ， 台 账 
如 何 。 

3 ) 安全 管理 状况 如 何 ( 照明 、 通 风 、 消 








4) 定 置 化 管理 、 可 视 化 管理 如 何 。 
5 ) 油 品 化 验 状 况 。 

3. 润滑 油 的 使 用 规范 

1) 加 油 、 换 油 规范 的 执行 状况 。 

2 ) 记录 表单 的 管理 。 

3 ) 设备 润滑 与 故障 分 析 的 管理 规范 。 
4. 取样 技术 

1) 取样 规范 的 有 效 性 。 
2) 污染 防治 措施 的 有 效 性 。 

5. 泄漏 控制 

1) 加 油 、 补 油 记录 单 。 

2 ) 泄漏 原因 分 析 记 录 。 

3 ) 泄漏 改善 报告 。 

6. 污染 物 控 制 管理 

1 ) 三 级 过 滤 的 执行 情况 。 

2 ) 滤芯 的 更 换 管 理 。 

3 ) 滤芯 过 滤 物 的 分 析 。 

4) 设备 磨损 与 过 滤 物 成 分 的 分 析 。 
5 ) 润滑 油 老化 度 分 析 。 

7. 润滑 效果 评价 

设备 磨损 、 备 件 消耗 的 分 析 报 告 。 
8. 员工 的 培训 、 能 力 评价 、 证 书 管理 
1 ) 员工 培训 记录 。 

2) 员工 能 力 提升 管理 状况 。 

3 ) 员工 能 力 提升 标准 。 

9. 润滑 油 的 分 析 与 故障 管理 

1 ) 润滑 油分 析 技 术 采 用 状况 。 

2 ) 润滑 油分 析 技 术 的 有 效 性 。 
3 ) 润滑 油分 析 与 故障 的 闭环 管理 。 
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10. 润滑 油 的 再 生 使 用 准 。 企 业 各 个 模块 达到 什么 水 平 ， 可 以 得 到 多 
1 ) 润滑 油 在 生 使 用 的 管理 规范 。 少 分 ， 都 有 明确 的 界定 ， 没 有 达到 的 不 得 分 。 
2 ) 润滑 油 在 生 使 用 的 管理 流程 。 标准 的 内 容 设计 必须 科学 、 系 统 ， 体 现 润滑 管 
3 ) 润滑 油 再 生 使 用 效果 展示 。 理 的 全 部 内 容 和 要 求 。 如 果 标 准 太 低 了 ， 也 就 
11. 痕迹 管理 失去 了 评价 的 意义 。 评 价 标准 要 跟踪 新 技术 的 
12. 目标 管理 发 展 趋 势 ， 与 企业 的 目标 和 社会 对 环境 的 要 求 
1 ) 目标 的 设立 与 分 解 。 相 一 致 。 所 以 润滑 评价 需 洲 请 有 关 专 业 部 门 或 
2 ) 目标 的 考核 。 者 行业 专家 进行 。 
re A 

eu 7.2.3 评价 的 目标 

2) 安全 管理 规范 。 润滑 评价 的 目的 是 定期 总 结 经 验 ， 发 现 问 
3 ) 安全 预防 措施 的 落实 。 题 ， 推 进 管理 的 不 断 进步 ， 从 体系 上 保证 润滑 
14. 润滑 优化 和 持续 改善 管理 的 不 断 进 步 。 





1 ) 考核 与 监督 管理 。 
2 ) 总 结 与 改善 管理 。 


7.2.2 润滑 管理 评价 的 标准 


润滑 管理 的 评价 需要 预先 制定 评价 的 标 


ieee 设备 管理 生产 管理 委 外 评价 专业 维修 


7.3 润滑 管理 评价 的 工作 流程 


润滑 管理 评价 的 工作 流程 如 图 6.7-1 
所 示 。 














文件 管理 、 培 训 
管理 、 现 场 管 理 




















图 6.7-1 润滑 管理 评价 的 工作 流程 





2 ) 评价 的 组 织 。 
3 ) 评价 的 标准 。 
4 ) 评价 的 实施 。 

7.4.1 润滑 管理 体系 的 评价 ed 


1) 评价 的 意义 。 6) 评价 的 优化 。 


7.4 润滑 管理 评价 的 制度 规范 
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7.4.2 评价 的 KPI 设计 原则 


1 ) 润滑 管理 评价 的 指标 包括 : 制度 规 3 
的 完整 性 ， 标 准 履 盖 率 ， 标 准 执行 率 ， 改 善 交 
果 展 示 ， 人 员 培 训 ， 目 标 管 理 ， 故 障 的 趋势 管 
理 , 项 目的 经 济 技术 分 析 ， 安全、 健康 、 环 境 
保护 管理 ， 可 视 化 应 用 效果 。 

2) 技术 指标 设计 : 技术 标准 的 有 效 性 、 
标准 执行 的 效果 、 技 术 标 准 的 针对 性 分 析 、 培 
训 材 料 的 适宜 性 、 技 术 参 数 选择 的 科学 性 、 技 
术 指 标 选择 的 合理 性 、 故 障 分 析 的 状况 。 


润滑 管理 评价 的 周期 安排 


1 ) 周期 的 设 定 原则 。 
2 ) 效果 评价 。 
3 ) 周期 优化 。 


7.5 润滑 管理 评价 的 实施 细则 











Se 





7.4.3 


7.5.1 润滑 管理 体系 评价 标准 


1) 组 织 管理 。 
2) 人 员 培 训 管 理 流程 。 
3 ) 指标 分 解 流 程 。 
4) 指标 设 定 流程 。 
5 ) 信息 反馈 。 
7.5.2 管理 体系 评价 项 目 配 分 标准 


管理 体系 的 总 分 设 定 为 100 分 ， 企业 可 以 
根据 每 一 评价 要 素 的 重要 程度 设 定 一 些 加 权 系 
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数 ， 从 而 保证 重点 。 
评价 的 项 目 要素 


1 ) 润滑 油 的 采购 。 

2 ) 润滑 油 的 储存 。 

3) 润滑 油 的 应 用 。 

4) 取样 分 析 。 

5 ) 故障 模式 分 析 。 

6) 润滑 的 优化 。 

7 ) 泄露 控制 。 

8) 污染 控制 。 

9) 可 视 化 应 用 。 

10 ) 安全 。 

11) 培训 管理 。 

12 ) 再 生 使 用 。 

13 ) 过 程 管理 。 
7.6 润滑 管理 评价 的 激励 

1. 评价 的 标准 

1) 润滑 管理 的 策划 。 

2 ) 润滑 的 技术 标准 。 

3) 润滑 油 的 管理 。 

4) 润滑 的 日 常 管理 。 

5 ) 润滑 的 持续 改善 。 

2. 评价 的 结果 展示 

润滑 评价 是 对 润滑 管理 的 综合 评价 ,评价 
的 内 容 和 结果 可 以 用 雷达 图 表示 ， 如 图 6.7-2 
所 示 。 


7.5.3 














标准 、 整 顿 、 采 购 
持续 改善 ”9 储存 
a” Ie Mn, 





安全 4 <p 取样 技术 
h 4 
I ‘a 
A \ , 
Hh AB i | 污 六 控制 
I 
\ / | 
ee % > 
™ \ 区 ee 
河清 分 析 
再 生 使 用 


6.7-2 润滑 评价 雷达 图 
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雷达 图 的 表示 方法 很 直观 ， 它 把 评价 内 容 
和 评价 的 结果 均 展示 出 来 , 一目 了 然 。 参 与 评 
价 的 单位 可 以 横向 竞赛 ， 也 可 以 纵向 比较 ,看 
自己 的 管理 有 没有 进步 。 这 为 企业 总 结 和 改进 
润滑 工作 提供 了 一 种 工具 ， 评 价 的 内 容 和 加 权 
系数 可 以 根据 企业 特点 进行 设计 ， 这 样 就 实现 
了 润滑 的 动态 管理 。 

雷达 图 的 单项 得 分 以 10 分 为 最 高 ， 总 分 
是 各 项 得 分 之 和 。 很 显然 ， 得 分 越 多 ， 中 间 部 
分 面积 越 大 ， 说 明 润 滑 管 理 的 水 平 越 高 。 而 
且 ， 评 价 不 仅 能 看 到 总 体 管理 的 水 平 状况 ， 也 
可 以 看 到 单项 的 亮点 和 不 足 之 处 ， 为 下 一 步 的 
改善 指明 了 方向 。 

评价 的 周期 可 以 设计 为 半年 或 一 年 ， 与 设 
备 的 定期 检查 一 起 进行 ， 润 请 管理 占 设备 管理 
的 权重 可 以 定义 为 30% 。 

3. 评价 流程 
评价 基本 流程 为 : 建立 评价 机 构 一 设计 评 
价 指标 和 细则 一 调 取 设 备 的 管理 资料 和 分 析 一 
设备 现场 调研 一 单项 评价 打分 一 综合 评分 一 形 
成 评价 报告 。 

4. 激励 

润滑 管理 评价 的 目的 是 为 了 激励 ， 评 价 实 
行 百分制 ， 评 价 的 结果 应 与 单位 的 设备 管理 绩 
BEEFY 

评价 的 结果 应 在 管理 平台 上 进行 公示 ， 依 
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据 评价 结果 对 执行 好 的 单位 进行 奖励 ， 对 存在 
问题 的 责任 部 门 和 个 人 进行 通报 批评 ， 并 予以 
扣 罚 和 限期 整改 。 


7.7 润滑 管理 评价 的 案例 分 析 


广东 的 某 企 业 将 2012 年 定义 为 设备 润滑 
E， 其 开展 的 最 大 特点 是 对 下 属 四 个 工厂 进行 
设备 润滑 管理 体系 的 评价 ， 在 企业 内 部 也 称 为 
润滑 审计 。 

评价 邀请 了 专业 的 润滑 研究 所 共同 进行 ， 
下 属 企业 对 润滑 的 改善 显示 了 巨大 的 积极 性 ， 
先后 展开 了 多 层次 的 润滑 技术 培训 ， 采 集 了 数 
百 个 油 样 进行 化 验 分 析 ， 对 冷冻 机 、 压 缩 机 等 
重点 润滑 项 目 进行 改善 攻关 。 在 评价 中 优化 了 
润滑 管理 制度 ， 优 化 了 润滑 技术 规范 ， 增 加 了 
油 液 分 析 ， 使 润滑 的 六 定 管 理 落 到 了 实处 ， 实 
施 了 一 批改 善 项 目 ， 关 键 设备 的 运行 效率 得 到 
了 极 大 的 提高 。 


7.8 润滑 管理 评价 的 创新 方向 


设备 润滑 管理 评价 是 一 个 新 的 领域 ， 评 价 
标准 正在 完善 之 中 , 评价 的 思路 正 被 越 来 越 多 
的 企业 所 接受 。 

润滑 评价 的 作用 不 在 结果 ， 而 在 过 程 。 通 
过 评价 和 展示 评价 的 结果 ， 可 以 实现 润滑 管理 
的 量化 和 动态 化 。 
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By 检 维 修 系统 设计 优化 篇 . 


1.1 维修 策略 设计 的 组 织 职 责 


1.1.1 组 织 职 责 分 工 


1. 规划 与 高 级 决策 部 门 

构成 : 总 工程 师 、 总 机 械 师 、 总 工艺 师 和 
总 设计 师 等 。 

职责 : 制订 企业 设备 管理 方针 和 目标 。 

2. 设备 管理 部 门 

构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 和 
主管 工程 师 。 

职责 : 制订 企业 设备 管理 制度 和 实施 细 
则 ,根据 企业 生产 目标 和 企业 的 资源 状况 设计 
设备 的 维护 策略 ， 监 督 维修 策略 的 执行 ， 根 据 
情况 的 变化 及 时 调整 和 优化 维修 策略 。 

3. 生产 管理 部 门 

构成 : 生产 部 门 负责 人 、 
间 负 责 人 和 设备 管理 员 。 

只 责 : 根据 设备 管理 制度 进行 设备 的 日 常 




















主管 工程 师 、 和 车 









































设备 的 维修 策略 ， 总 结 维修 策略 的 执行 效果 和 
经 验 ， 为 维修 策略 的 优化 提出 建议 。 


11.2 系统 管理 


设备 维修 策略 设计 是 设备 维护 的 首要 任 
务 ， 是 设备 维护 有 效 进行 的 基础 。 

维修 策略 的 设计 是 一 种 综合 性 管理 工作 ， 
要 从 企业 设备 管理 的 目标 出 发 ， 综 合 企业 的 管 
理 优 势 ， 充 分 考虑 设备 的 特点 和 存在 的 问题 ， 
经 过 充分 调研 、 分 析 而 制定 。 

设备 维修 策略 的 设计 需要 管理 人 员 、 技 术 
人 员 、 使 用 人 员 和 维护 人 员 共 同 参与 制订 。 

维修 策略 的 选择 要 充分 考虑 设备 的 特性 ， 
从 设备 的 结构 特点 、 性 能 特点 、 服 役 时 间 、 负 
和 荷 大 小 、 复 杂 程 度 、 重 要 程度 人 人手， 还 要 考虑 
企业 的 资源 特点 ， 包 括 人 力 资 源 、 技 术 水 平 、 
组 织 结 构 、 备 件 供应 、 企 业 的 社会 环境 等 。 

不 同 役 龄 的 设备 对 应 的 不 同 策略 如 图 7. 1- 
1 所 示 。 



















































































管理 ， 参 与 设备 维修 策略 的 制订 ， 落实 和 执行 
策略 | A A SES a A a i 
es 同 役 龄 区 问 的 不 同 策略 ea i 
紧 固 ”调整 Laid 
Te. RA | year 防腐 : 
期 的 油 品 替 人 
1 可 裁剪 式 纠 
换 ,控制 生 下 性 维修 
产 负荷 逐渐 ane pans 
达到 设计 值 | 策略 | eo 
' | LTT. Res th | ae 
A | 1 整 堵 漏 、 防 腐 ; | 
| 1 研究 设备 劣化 条 件 ， 进 | 
| 1 行 健康 管理 ; | 
1! 周期 局 部 深度 保养 修理 | 
| 1 | 
I 
I 
初始 必 障 期 偶发 故障 其 耗损 故障 期 
= 
图 7.1-1 不 同 役 龄 的 设备 对 应 的 不 同 策略 
， 规范 化 的 首要 任务 ， 是 指导 设备 检 维 修 活动 的 
1.2 维修 策略 设计 的 内 容 和 目标 SR 
方针 。 针 对 不 同 的 设备 特点 制定 有 效 的 维修 策 
a a 略 ， 可 以 最 大 限度 地 发 挥 设备 的 效能 ， 减 少 设 
1.2.1 维修 策略 设计 的 内 容 = ee 


设备 维修 策略 的 制定 是 现代 设备 维修 管理 
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备 突 发 故障 对 质量 、 成 本 和 交 货 的 影响 ， 并 对 
企业 的 战略 、 核 心 竞争 力 的 形成 提供 有 力 














支撑 。 

建立 一 套 系统 、 完 备 、 科 学 的 设备 资产 维 
修 策略 的 目的 在 于 : 

1) 将 设备 运行 状态 纳入 设备 维护 管理 
之 中 。 

2 ) 建立 良好 的 设备 运行 和 维护 环境 。 

3) 通过 正确 的 维修 策略 ， 以 最 恰当 、 最 
合理 的 维修 投入 ,使 设备 的 维修 获得 最 佳 效 
果 ， 达 到 最 佳 运行 状态 。 

4) 为 生产 提供 更 为 有 力 的 保障 。 

5 ) 对 企业 的 战略 、 核 心 竞争 力 的 形成 提 
供 有 力 支撑 。 
1.2.2 维修 策略 设计 的 原则 

1) 费用 有 效 原则 : 即 所 有 维护 费用 的 投 
入 都 是 有 效果 的 。 

2 ) 生产 保障 原则 : 即 设 备 维护 的 目的 是 
保障 生产 有 序 进行 ， 应 杜绝 一 切 华而不实 的 
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内 容 。 

3 ) 跟随 战略 原则 : 即 跟着 企业 战略 走 。 
设备 维修 策略 是 为 实现 企业 战略 目标 服务 的 ， 
它 必 须 服从 于 企业 战略 目标 ， 我 们 希望 它 成 为 
企业 战略 的 组 成 部 分 。 


1.2.3 常用 维修 策略 


设备 维修 策略 是 为 设备 取得 最 大 综合 效率 
的 目标 服务 的 ， 影响 设备 综合 效率 的 因素 很 
多 ,需要 综合 考虑 ， 选 取 最 佳 方 案 。 有 许多 类 
型 的 故障 对 设备 的 综合 效率 有 较 大 的 影响 ， 消 
除 或 减少 这 类 故障 是 设备 维修 策略 的 主要 目 
标 。 预 防 故障 发 生 的 维修 策略 设计 依赖 于 对 故 
障 特性 的 深度 分 析 。 常 用 的 维修 策略 如 图 7. 1- 
2 所 示 。 

1. 事后 维修 

设备 运行 中 ， 由 于 各 种 负荷 的 存在 ， 温 
度 、 振 动 等 因素 的 变化 ， 零 部 件 必然 会 出 现 老 





























无 维修 | 计划 
事后 维修 | 人 入 


维修 故障 


劣化 可 + 
后 果 不 严重 故障 控 


质量 缺陷 性 故障 特征 资源 性 绿色 
维修 | | 故障 起 因 故障 | | 维修 
重复 性 上 | 多 发 性 | 周期 性 | 耗损 性 | 失误 性 | 先天 性 | 修理 性 
故障 |] 故障 | 故障 | 故障 | 故障 | 故障 ‖ 故障 
项 修 局 || 改造 || 定期 |] 纠正 | 规范 | 改造 培训 质 
部 改造 | | 报废 || 维修 |] 恢复 ‖ 训练 | 再 设计 | 量 控制 


图 7.1-2 常用 的 维修 策略 














化 现象 ， 甚 至 引起 故障 。 当 预测 的 故障 不 会 引 
起 什么 大 的 后 果 ， 而 且 如 果 采 取 预 防 维护 措 
施 ， 所 花费 用 也 大 于 故障 损失 和 维护 费用 之 和 
时 ， 那 么 事后 维修 的 策略 就 是 最 好 的 选择 。 
2. 定期 预防 维修 
预防 维修 策略 多 种 多 样 ， 使 用 中 必须 根据 
设备 的 具体 故障 特征 做 出 选择 。 最 典型 的 是 定 
期 预防 维护 策略 。 
对 于 设备 周期 性 的 故障 ， 其 直接 原因 可 能 




































































是 机 械 设备 零 部 件 有 规律 的 磨损 ， 电 子 设备 随 
时 间 推 移 的 老化 ， 这 类 故障 的 预防 应 采用 定期 
维修 的 策略 ， 只 要 在 设备 功能 故障 前 实施 维 
修 ， 就 可 以 预防 故障 的 发 生 。 

如 果 设 备 或 者 关键 总 成 存在 明显 的 耗损 周 
期 ， 如 不 锈 钢 的 腐蚀 、 橡 胶 件 塑胶 件 的 老化 、 
机 械 零 件 的 磨损 、 轴 和 承 的 设计 寿命 周期 相对 稳 
定 ， 定 期 预防 维修 是 最 佳 的 维修 策略 。 
定期 预防 维护 原理 简单 ， 便 于 安排 计划 ， 
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便于 备件 的 准备 ， 许 多 企业 采用 这 种 策略 。 飞 
机 的 定期 检修 规程 见 表 7. 1-1。 


表 7.1-1 飞机 的 定期 检修 规程 


每 500 ~ 800 飞行 小 时 























每 3 个 月 








每 12 ~18 个 月 











每 4~5 年 























定期 维护 的 关键 是 如 何 确 定 合 适 的 周期 ， 
当 我 们 能 够 准确 地 预测 设备 零 部 件 的 磨损 或 老 
































化 规律 时 ， 就 能 准确 把 握 更 换 的 时 机 ， 取 得 最 
好 的 维修 效果 。 











如 果 预 测 不 准 ， 维 修 计 划 晚 了 ， 或许 故障 
已 经 发 生 ， 会 造成 损失 ; 反之 维修 计划 提前 太 
多 ， 设 备 还 可 以 继续 运行 ， 停 机 检修 则 缩减 了 
设备 的 有 效 服务 时 间 ， 也 会 造成 人 力 、 物 力 的 
浪费 。 实 际 上 ,设备 的 运行 条 件 如 负荷 、 温 
度 、 气 候 条 件 、 操 作 人 员 、 材 料 等 是 不 断 变化 
的 ， 设 备 的 磨损 和 老化 程度 也 不 可 能 完全 一 
致 ， 所 以 定期 维护 预防 有 时 存在 一 定 的 风险 或 
者 浪费 。 

出 于 安全 或 特种 设备 的 管理 要 求 ， 需 要 进 
行 定期 预防 性 维修 的 设备 ， 也 列 为 计划 维修 。 
如 消防 设施 的 定期 检查 和 更 换 : 泡沫 剂 存放 寿 
命 为 8 年 ， 到 时 候 一 定 要 更 换 ; 压力 表 定 期 标 
定 、 检 测 仪器 的 定期 调 校 、 热 电 偶 定期 标定 和 
电梯 强 检 等 都 属于 这 一 类 。 

3. 预测 维修 

预测 维修 是 通过 设备 点 检 或 状态 监测 了 解 
设备 的 运行 状态 ， 识 别 即 将 出 现 的 问题 ， 按 照 
隐患 管理 和 趋势 管理 的 思路 制定 合适 的 维修 方 
案 ， 也 称 为 状态 维修 。 它 能 够 预计 故障 维修 的 
时 机 ， 以 减少 设备 损坏 的 风险 。 它 的 显著 特点 
是 : 预先 知道 设备 状态 ， 对 维修 工具 和 备件 做 
好 充分 准备 ， 节 约 了 维修 停机 时 间 。 同 时 由 于 
事先 了 解 了 设备 的 劣化 和 设备 的 潜在 故障 ， 也 
有 利于 产品 质量 的 控制 ， 减 少 废 品 损失 ， 还 有 
利于 减少 由 于 振动 等 原因 造成 的 能 源 消 耗 ， 可 
以 避免 那些 灾难 性 的 故障 ， 提 高 设备 的 运行 安 
全 性 。 
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点 检 和 状态 监测 的 项 目 和 内 容 对 维修 计划 
都 有 很 大 的 影响 ， 如 为 了 监测 轴承 的 运行 状 
况 ， 采 用 手 摸 感知 温度 的 变化 和 通过 振动 监测 
发 现 其 运行 的 不 正常 状况 ， 效 果 差 别 就 很 大 。 
振动 监测 可 以 提前 发 现 问题 ， 早 作 预 防 准备 。 
而 使 用 手 摸 感知 温度 ， 精 度 低 ， 判 断 难 度 大 ， 
只 有 在 温度 超 高 时 ， 才 能 确定 有 异常 。 这 时 轴 
承 离 故障 就 不 远 了 。 故 障 风险 也 大 了 很 多 。 轴 
承 状态 监测 如 图 7.1-3 所 示 。 

































































由 液 分 析 潜在 故障 点 
振动 分 析 潜在 故障 点 

P3 噪声 分 析 洪 在 故障 点 
手 摸 发 热 潜在 履 障 点 
功能 故障 点 
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图 7.1-3 轴承 状态 监测 





状态 监测 可 以 大 幅度 地 降低 备件 费用 ， 不 
论 是 振动 监测 、 油 液 分 析 ， 还 是 红外 温度 检测 
和 超声 波 检测 ， 安 排 得 恰当 时 ， 备 件 费 用 可 以 
降低 15% 左右 。 

4. 维修 预防 

维修 预防 是 彻底 消除 故障 隐患 的 ， 如 主动 
维修 、 设 备 的 无 维修 设计 、 提 升 设备 的 可 维修 
性 、 可 诊断 性 等 。 

(1) 主动 维修 ”主动 维修 适用 于 那些 局 
部 存在 设计 缺陷 ， 设 备 运行 存在 隐患 的 设备 。 
通过 对 缺陷 部 位 进行 的 局 部 改造 ， 提 升 设 备 的 
质量 等 级 ， 彻 底 消 除 故障 隐患 的 影响 ， 是 从 根 
本 上 消除 故障 的 一 种 手段 。 

主动 维修 的 理想 目标 是 永久 消灭 故障 ， 具 
体 作 法 有 : 

1) 找 出 重复 故障 ， 通 过 改进 设计 加 以 
消除 。 

2) 通过 性 能 检验 ， 确 保 维修 后 的 设备 无 
故障 隐患 。 

3 ) 按 精 度 标 准 维修 和 安装 。 

4) 辨认 和 消除 各 种 影响 设备 寿命 的 
因素 。 

(2 ) 故障 保护 和 报警 预防 ”对 于 那些 难 




























































































于 发 现 的 隐 性 故障 ， 





我 们 为 它们 加 装 一 些 保护 
装置 或 者 显示 装置 ， 当 故障 发 生 时 ， 会 自动 停 
机 或 者 报警 ， 由 于 及 时 报警 ， 可 以 避免 故障 造 
成 的 损失 。 这 也 是 一 种 常用 的 预防 策略 。 

(3) 无 维修 设计 近年 来 ,许多 设备 或 
部 件 在 设计 阶段 充分 考虑 了 设备 的 维修 方便 性 
问题 ， 甚 至 达到 了 无 维修 设计 ， 从 源头 上 消除 
了 故障 隐患 的 影响 。 

(4) 防 错 设计 为 防止 错误 操作 而 对 设 
备 进行 的 设计 、 改 造 ， 彻 底 避 人 免 员 工 的 错误 操 
作 ， 也 是 预防 设备 故障 常用 的 手段 。 

5. 组 合 策略 的 设计 

维修 策略 的 设计 必须 因地制宜 ， 综 合 优 

































































策略 1: 同步 检测 
和 态 
但 


策略 4: 总 成 替换 oes 


Al 7. 1-4 





利用 率 影 响 不 大 。 而 有 些 设 备 一 旦 停机 对 流程 
或 者 设备 利用 率 的 影响 严重 ， 更 应 该 引起 关 
注 。 在 日 常 的 维护 保养 中 ， 必 须 保 障 关键 设 
备 、 关 键 工艺 点 设备 的 利用 率 ， 因 为 它 对 于 整 
个 生产 流程 影响 大 ， 在 维修 计划 中 必须 突出 对 
关键 设备 的 保障 安排 ， 突 出 这 一 重点 ， 又 称 其 
为 以 设备 利用 率 为 中 心 的 维修 策略 。 

以 利用 率 为 中 心 的 维修 管理 流程 图 如 图 
7.1-5 所 示 。 

7. 可 靠 性 维修 ( Reliability Based Mainte- 
nance, RBM ) 

以 设备 的 可 靠 性 为 基础 ， 以 主动 维修 为 导 
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化 。 对 于 流程 设备 ， 在 关键 点 上 采用 状态 维修 
策略 ， 跟 踪 设 备 的 运行 状况 ， 在 关键 设备 检 
修 、 保 养 时 ， 对 其 他 存在 隐患 的 关联 设备 同时 
进行 检修 ， 称 为 同步 检修 ， 利 用 年 节假日 、 生 
产 淡 季 及 上 下 游 停机 所 进行 的 维修 ， 又 称 为 机 
会 维修 。 顾 名 思 义 ， 有 机 会 就 修理 ， 没 有 机 会 
就 暂时 维持 运行 。 为 了 提高 生产 线 设备 的 在 线 
维修 效率 ， 可 以 采用 总 成 替换 的 策略 ， 这 样 可 
以 大 大 缩短 维修 的 时 间 ， 又 称 为 总 成 替换 维 
修 。 组 合 策略 的 设计 如 图 7.1-4 所 示 。 

以 利用 率 为 中 心 的 维修 

有 些 设备 可 靠 性 较 差 ， 故 障 频 发 ， 常 常 引 
起 人 们 的 关注 。 这 些 设备 虽然 频 发 故障 ， 但 对 
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策略 2: 批 记录 





策略 3: 批 处 理 


策略 5: 状态 检修 


策略 6: 机 会 维修 


组 合 策略 的 设计 
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故障 分 析 
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编制 成 套 设备 维修 规划 维修 资源 


图 7.1-5 以 利用 率 为 中 心 的 维修 管理 流程 图 
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By 篇 _ 检 维修 系统 设计 优化 篇 ; 


向 的 维修 体制 。 这 一 模式 旨 在 通过 系统 地 消灭 








的 主要 依据 。 这 是 一 个 具有 代表 性 的 维修 管理 














故障 根源 ， 尽 最 大 努力 削减 维修 工作 总 量 ， 最 
大 限度 地 延长 设备 寿命 ， 把 主动 维修 、 预 测 维 
修 和 预防 维修 结合 起 来 ， 形 成 一 个 统一 的 维修 
策略 。 只 要 这 三 种 维修 策略 相互 配合 好 ， 并 充 








模式 。 它 的 基本 思路 是 : 对 系统 进行 功能 与 故 
障 分 析 ， 明 确 系统 内 各 故障 的 后 果 ， 运 用 逮 辑 
决断 分 析 法 ， 确 定 预防 维修 对 策 ， 从 而 以 最 小 
的 维修 资源 消耗 ， 达 到 预防 维修 的 目的 。 以 可 






































分 发 挥 各 自 的 作用 ， 就 可 以 使 设备 获得 最 高 的 

可 靠 性 。 这 也 是 称 其 为 可 靠 性 维修 的 原因 。 
可 徘 性 维修 是 预防 维修 、 预 测 维 修 和 主动 

维修 有 机 组 合 而 成 的 。 可 靠 性 维修 要 达到 的 目 























障 ， 根 本 延长 设备 寿命， 显著 减少 维修 费用 。 

预防 维修 可 以 减少 非 计划 停机 ， 却 有 可 能 
造成 维修 过 剩 ， 所 以 应 适当 控制 。 预 测 维修 可 
以 通过 监测 ， 预 知 故 障 的 发 生 ， 可 以 较 准 确 地 
把 握 维 修 时 机 ， 即 可 减少 故障 停机 ， 又 可 减少 
维修 过 剩 ， 是 值得 提倡 的 方式 。 但 它 不 能 从 根 
本 上 消灭 故障 。 主 动 维修 致力 于 根除 故障 隐患 ， 
延长 设备 的 大 修 周 期 ， 不 断 改善 系统 功能 。 

把 定期 预防 维修 与 预测 维修 相 结合 ， 根 据 
预测 适当 延长 大 修 的 时 间 间 隔 ， 在 预定 的 时 间 
再 进行 检查 预测 ， 则 可 以 大 大 减少 维修 过 剩 造 
成 的 浪费 。 

可 靠 性 维修 要 在 预防 维修 、 预 测 维 修 和 主 
动 维修 之 间 取 得 平衡 ， 以 达到 取长补短 的 效 
果 。 这 三 种 策略 构成 一 个 天 平 ， 预 测 维修 是 天 
平 的 支点 ， 如 图 7.1-6 所 示 。 有 预测 维修 提供 
的 机 器 状态 的 精确 数据 ， 使 得 预防 维修 和 主动 
维修 之 间 的 平衡 成 为 可 能 ， 达 到 满意 的 经 济 


效果 。 
预防 维修 
领 测 维 修 


图 7.1-6 三 种 维修 策略 的 平衡 关系 图 































































































8. 以 可 靠 性 为 中 心 的 维修 〈 Reliability 
Centered Maintenance，RCM ) 

以 可 靠 性 为 中 心 的 维修 模式 强调 以 设备 的 
可 靠 性 、 设 备 的 故障 后 果 ， 作 为 制订 维修 策略 
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靠 性 为 核心 的 维修 主要 从 几 个 方面 展开 。 

1) 功能 分 析 : 在 具体 使 用 条 件 下 ， 设 备 
的 功能 标准 是 什么 ? 

2 ) 故障 模式 : 什么 情况 下 设备 无 法 实现 
其 功能 ? 

3 ) 故障 原因 : 引起 各 功能 故障 的 原因 是 
什么 ? 

4) 故障 影响 : 各 故障 发 生 时 ， 会 出 现 什 
么 情况 ? 
5) 故障 后 果 : 各 故障 在 什么 情况 下 至 关 
要 ? 
6 ) 主动 故障 预防 : 做 什么 工作 才能 预防 
各 故障 ? 

7 ) 非 主 动 故 障 预 防 : 找 不 到 适当 的 主动 
故障 预防 措施 应 怎么 办 ? 

(1) 设备 的 功能 分 析 ”以 可 靠 性 为 核心 
的 维修 首先 从 设备 的 功能 分 析出 发 ， 认 真 分 析 
设备 维护 和 设备 功能 损失 之 间 的 关系 ， 通 过 功 
能 分 解 ， 对 于 那些 多 余 的 功能 予以 消除 或 者 不 
安排 相应 的 维护 措施 ， 使 得 设备 维护 的 策略 得 
到 优化 。 我 们 使 用 的 设备 有 许多 功能 不 是 我 们 
需要 的 ， 功 能 多 了 ， 结构 复杂 了 ， 使 用 可 靠 性 
也 会 相应 降低 。 如 果 通 过 功能 分 解 ， 去 除 那些 
多 余 的 功能 ,不仅 可 以 降低 设备 成 本 ,而且 设 
备 的 可 靠 性 也 会 相应 提高 

(2) 设备 的 故障 后 果 评 价 ” 以 可 靠 性 为 
核心 的 维修 对 设备 的 故障 进行 结构 性 评价 ， 这 
种 评价 的 顺序 是 : 

1) 潜在 的 故障 隐患 。 日 前 对 设备 无 直接 
影响 ， 而 故障 一 旦 发 生 后 果 严 重 。 
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2) 安全 故障 。 故 障 一 旦 发 生 ， 会 损害 人 
身 健 康 或 威胁 生命 安全 。 
3) 运行 故障 。 故 障 一 旦 发 生 ， 影 响 设备 





运行 和 修理 的 费用 。 
4 ) 非 运 行 故障 。 此 故障 一 般 不 影响 生产 
运行 , 但 影响 威胁 费用 。 


对 于 不 同 的 故障 后 果 ， 采 用 适宜 的 维修 策 
略 ， 见 表 7.1-2。 


表 7.1-2 故障 后 果 与 维修 策略 的 关系 
故障 类 型 维修 策略 
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中 曲线 A 所 示 ， 所 以 过 去 的 许多 预防 维护 也 是 
以 此 为 基础 展开 的 。 实 际 上 ， 现 代 的 设备 结构 
越 来 越 复 杂 ， 设 备 的 故障 特性 也 呈现 出 了 多 样 
性 。 据 专家 多 年 的 研究 ， 真 正 遵循 浴盆 型 故障 
特性 的 设备 只 占 4% ， 其 余 的 故障 特性 如 图 





























强制 预防 维修 ( 预测 


Ee 维修 、 预 防 维修 ) 











有 和 碍 安全 故障 强制 性 预防 维修 





根据 经 济 型 可 选择 预 
防 、 预 测 、 事 后 维修 


经 济 型 故障 
( 运行 故障 ) 














经 济 型 故障 ( 非 运行 故障 ) 事后 维修 


(3 ) 设备 故障 特性 的 研究 ”设备 的 故障 
特性 ， 过 去 一 般 认 为 呈现 浴盆 型 ， 如 图 7. 1-7 








故障 率 
> 
故障 率 
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4% 

















7.1-7 所 示 。 有 些 设备 的 故障 率 呈 平稳 特性 ， 
但 到 了 晚期 会 急速 变 差 ， 如 图 中 的 曲线 B 所 
示 。 有 些 设备 的 故障 率 与 时 间 成 正比 ， 如 图 中 
的 曲线 C 所 示 。 曲 线 D 反映 了 有 些 设备 初期 
故障 率 急 剧 上 升 ， 但 达到 稳定 值 时 保持 不 变 ， 
这 类 故障 占 7% 左右 。 还 有 5% 的 设备 故障 率 
与 时 间 没 有 任何 关系 ， 如 曲线 下 PRN. 
最 广 的 ， 占 主导 型 的 故障 模式 是 早期 故障 率 较 
高 ， 随 后 逐步 降低 达到 稳定 状态 ， 如 曲线 下 所 
示 ， 这 类 故障 模式 占 68% 。 
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图 7.1-7 故障 的 分 布 特性 


故障 特性 的 研究 结果 表明 ， 对 大 多 数 设备 
而 言 ， 使 用 的 时 间 长 短 对 设备 的 可 靠 性 影响 不 
大 。 也 就 是 说 ， 经 常 修理 设备 或 定期 大 修 ， 不 
一 定 会 防止 故障 ， 反 之 可 能 将 初期 的 高 故障 率 














的 物理 状态 。 它 表明 一 种 可 能 的 故障 即将 发 
生 。 设 备 的 功能 性 故障 是 指 设备 已 霄 失 了 某 种 
规定 功能 。 预 防 维修 是 在 设备 进入 潜在 故障 
期 , 但 尚未 发 展 成 功能 故障 时 进行 的 维修 活 

















引入 稳定 的 系统 之 中 ， 增 加 设备 的 总 故障 。 

这 里 可 以 说 , 设备 的 定期 大 修 只 有 在 故障 
后 果 严 重 且 无 法 准确 预测 的 情况 下 才 有 必要 。 
有 条 件 则 尽 可 能 采取 预测 维修 ,一 般 情况 下 ， 
做 好 设备 的 日 常 保养 及 润滑 即 可 。 

设备 的 故障 特性 研究 还 包括 设备 的 潜在 故 
障 和 功能 性 故障 的 研究 。 所 谓 设备 的 潜在 性 故 
障 ， 是 指 故障 发 生前 的 一 些 预兆 ， 是 可 以 识别 





























动 。 我 们 称 设备 从 潜在 故障 到 功能 故障 的 间隔 
期 为 已- 下 间隔 ， 如 岁 7.1-8 所 示 。 

图 中 己 点 表示 设备 性 能 已 开始 劣化 并 进 
入 湾 在 故障 期 。 可 能 的 表现 形式 有 振动 、 噪 
声 、 发 热 、 性 能 下 降 等 。 尺 点 表示 设备 已 丧失 
规定 的 功能 ， 即 已 发 展 成 为 功能 故障 。 各 种 设 
备 的 已- 下 间隔 期 差别 很 大 ， 有 的 仅 有 几 微 
秒 ， 有 的 可 长 达 几 十 年 。 较 长 的 已 -下 间隔 
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图 7.1-8 故障 的 已 -下 间隔 





期 ， 可 以 使 我 们 有 更 多 的 时 间作 预防 维修 。 在 
作 维 修 计 划 时 ， 应 该 把 这 种 关于 港 在 故障 起 始 
时 间 的 测量 ， 作 为 选择 预防 维修 时 间 的 依据 。 

(4) 故障 诊断 以 可 靠 性 为 中 心 的 维修 
注重 设备 故障 的 诊断 和 分 析 ， 注 重 故 障 监 测 技 
术 的 应 用 。 有 些 故障 是 显 性 的 ， 比 较 直 观 ， 更 
多 的 故障 是 隐 性 的 ， 难 以 区 分 的 。 但 如 果 没 有 
找到 故障 的 直接 原因 ， 就 没 办 法 展开 有 效 的 预 
防 。 能 否 分 析 到 设备 故障 的 直接 原因 是 维修 预 
防 成 败 的 关键 ,也 是 对 维修 人 员 和 管理 人 员 能 
力 的 一 种 检验 。 常 用 的 故障 诊断 分 析 方 法 有 逻 
辑 分 析 方 法 和 源头 追溯 方法 。 和 常用 的 工具 有 : 
劣化 趋势 图 、 鱼 骨 图 、Why - Why 分 析 、 假 设 
检验 、 故 障 模式 影响 与 临界 分 析 (Failure 
Mode Effects and Criticality Analysis, FMECA ) 
等 。 

常用 的 故障 监测 技术 方法 有 : 

1) 设备 的 状态 监测 技术 。 包 括 振 动 、 温 
度 的 检测 ， 油 液 分 析 技 术 的 应 用 。 随 着 新 技 
术 、 新 仪器 的 采用 ， 我 们 可 以 得 到 越 来 越 多 的 
设备 运行 状态 信息 。 

2 ) 根据 产品 质量 变化 来 诊断 设备 故障 的 
技术 。 

3 ) 设备 性 能 监测 技术 。 

4) AMR te, BIG AHS ALL UF, 
触 、 嗅 来 检查 和 判断 设备 的 状况 。 

(5 ) 维修 策略 选择 ”以 可 靠 性 为 中 心 的 
维修 管理 的 最 大 特点 ， 是 以 后 果 评 价 作为 维修 
方法 选择 的 依据 。 其 特点 是 : 

1 ) 对 潜在 的 故障 使 用 强制 性 的 预防 维 
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在 P 节 间隔 进行 


修 , 通过 在 线 或 周期 性 的 故障 检查 来 寻找 
故障 。 

2 ) 对 危害 安全 的 故障 使 用 强制 性 的 预防 
维修 方法 ， 如 果 没 有 可 以 使 故障 灾害 降低 的 维 
修 方法 ， 则 应 考虑 设备 或 部 件 的 重新 设计 。 

3 ) 运行 和 非 运行 的 经 济 型 故障 ， 则 根据 
经 济 合理 性 来 决定 到 底 使 用 何 种 维修 方法 。 

4 ) 对 于 那些 预防 维修 方法 不 能 解决 的 问 
题 ， 可 以 采用 技术 改造 、 重 新 设计 和 改装 的 方 
式 解决 。 
图 7.1-9 所 示 为 维修 策略 选择 的 路 径 。 


被 动 维护 预测 维护 改造 和 重新 设计 
小 项 目 、 后 果 


状态 检测 、 分 析 、 | “对 安全 、 环 境 影 
不 严重 、 随 机 | ”多 技术 应 用 响 大 ; 不 能 预防 






























































保护 功能 、 预 
防 隐蔽 故障 


易 损 消耗 
件 更 换 


图 7.1-9 维修 策略 选择 的 路 径 





在 实际 工作 中 ， 维 修 策略 的 优化 是 一 个 不 
断 完 善 的 过 程 ， 可 以 利用 以 可 靠 性 为 核心 的 维 
修理 论 ， 不断 优 化 已 有 的 维修 策略 。 通 过 不 断 
地 发 现 问题 、 分 析 问 题 ， 解 决 问题 ， 使 得 设备 
故障 不 断 降 低 ， 达 到 提升 设备 可 靠 性 的 目的 。 

维修 策略 的 优化 流程 如 图 7.1-10 所 示 。 
首先 进行 故障 的 统计 分 析 ， 对 故障 模式 进行 分 
类 ， 对 故障 的 后 果 进 行 评估 ， 对 故障 的 原因 进 
行 深入 研究 ， 寻 找 故障 预防 的 最 佳 方案 。 


故障 数据 
SS RCM 原 理 N__ | 新 的 维护 
Pp-FiWi /| 策略 


现 有 的 PM 
任务 


维修 策略 的 优化 流程 



































图 7.1-10 


(6) 资源 合理 调配 ”以 可 靠 性 为 中 心 的 
维修 管理 ， 主 张 尽 可 能 有 效 地 利用 人 力 、 材 料 
等 维修 资源 。 

其 中 ， 人 力 资源 充分 应 用 的 主要 方面 有 : 

1 ) 培训 多 技能 的 操作 者 。 随 着 设备 自动 
化 程度 的 提高 ， 许 多 操作 人 员 变 成 了 机 器 的 看 
管 者 。 有 必要 将 操作 和 维修 结合 起 来 ， 使 这 些 
操作 人 员 掌 握 基 本 的 维修 技能 ， 这 是 设备 维护 
最 有 效 的 手段 ， 也 是 实现 全 员 生 产 维护 的 主要 
内 容 。 

2 ) 外 部 承包 者 。 外 部 承包 者 在 集中 高 水 
平 维修 力量 、 维 修 工 具 等 方面 有 一 定 的 优势 。 
他 们 承担 企业 的 分 散 设备 、 专 用 设备 、 特 种 设 
备 、 设 备 大 修理 等 工作 ， 可 以 充分 发 挥 优势 ， 
实现 高 效 、 低 耗 。 一 些 技术 含量 低 的 工作 ， 如 
管道 维护 、 油 漆 处 理 等 ， 外 部 承包 维修 的 成 本 
也 是 最 低 的 。 

3) 企业 内 部 的 维修 人 员 。 企 业 应 保持 精 
干 的 维修 队伍 ， 这 是 企业 维持 企业 核心 竞争 力 
的 需要 。 

(7) ASU ”以 可 靠 性 为 中 心 的 维修 
管理 ， 要 求 操作 者 具有 维修 技能 ， 他 们 就 必须 
需要 掌握 如 电气 、 电 子 知识 ， 机 械 知 识 ， 气 
动 、 液 压 及 传 感 技术 等 。 要 求 管理 人 员 应 具备 
根据 设备 的 故障 后 果 评 价 和 选择 维修 策略 的 水 
平 。 还 要 求 管理 者 对 于 维修 计划 、 派 工 单 、 工 
才 估 计 、 工 作 分 配 计划 、 预 算 和 费用 控制 及 领 
导 艺 术 均 达到 一 定 的 水 平 。 因 此 ， 经 常 性 的 人 
员 培 训 ， 可 以 使 管理 人 员 和 操作 人 员 素 质 不 断 
提升 ， 才 能 适应 企业 发 展 的 需要 。 

(8 ) 以 可 靠 性 为 中 心 的 维修 管理 的 实施 

以 可 靠 性 为 中 心 的 维修 管理 的 实施 ， 可 以 
分 三 个 阶段 进行 。 

1 ) 第 一 阶段 利用 以 可 靠 性 为 中 心 的 维修 
管理 的 思想 和 技术 ,评价 设备 的 故障 后 果 和 选 
择 预 防 性 措施 。 通 过 这 一 过 程 ， 全 面 总 结 企业 
的 设备 维修 系统 ， 形 成 一 个 系统 的 维修 需求 计 
划 ， 这 一 计划 可 使 总 维修 工作 量 显著 减少 。 

2) 利用 第 一 阶段 的 结果 ， 制 定 人 力 和 备 
件 管理 的 政策 ， 按 实际 状况 对 现 有 管理 状况 加 
以 调整 。 
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3) 设计 各 系统 的 执行 程序 ， 实 现 系 统 的 
闭环 管理 。 
(9) 决断 的 分 析 流 程 ” 以 可 靠 性 为 中 心 
的 维修 ,核心 是 根据 RCM 原理 进行 逻辑 决断 
分 析 。 

首先 要 判断 故障 后 果 是 否 严重 ， 对 于 不 严 
重 的 后 果 ， 非 预防 形式 的 事后 维修 可 以 最 大 限 
度 延长 设备 的 有 效 使 用 时 间 。 

如 果 故 障 后 果 严 重 ， 即 对 于 安全 、 环 境 、 
职业 健康 和 生产 损失 的 影响 严重 ， 则 再 看 定期 
预防 维修 、 非 定期 的 状态 维修 及 隐患 检测 是 否 
及 时 可 行 ， 如 果 及 时 不 可 行 ， 则 只 能 通过 改进 
设计 加 以 解决 ; 如果 技 术 可 行 ， 再 进一步 预防 
维修 从 经 济 上 分 析 是 否 合理 ， 如 果 经 济 上 不 如 
















































































做 改善 或 者 事后 处 理 ， 则 不 必 采 取 所 推荐 的 
策略 。 

如 果 经 济 上 是 合算 的 ， 则 采取 预防 维修 
策略 。 





RCM 的 逻辑 决断 路 径 多 而 复杂 ， 如 图 
7.1-11 所 示 。 

9. 价值 驱动 维修 ( Value Driven Mainte- 
nance, VDM ) 

价值 驱动 维修 的 核心 是 创造 价值 ， 这 里 可 
以 理解 为 “维修 创造 价值 ” 。 过 去 我 们 知道 
“维修 创造 战斗 力 ”， 就 像 战 场 上 如 果 武 带 损 
坏 后 能 及 时 修复 ， 就 能 保持 部 队 的 战斗 力 一 
样 。 在 经 济 领域 ， 维 修 不 是 一 种 消耗 ， 而 是 一 
种 价值 的 创造 。 维 修 创造 价值 是 从 四 个 方面 体 
现 的 。 

1 ) 资产 的 利用 率 的 提升 。 

2 ) 维修 费用 的 控制 。 

3) 安 人 全、 健康、 环境 的 保护 。 

4) 资源 的 配置 的 优化 。 

价值 驱动 的 维修 如 图 7. 1-12 所 示 。 

设备 的 维护 保养 可 以 通过 防止 不 正常 的 停 
机 ， 恰 当地 安排 计划 维护 ， 执 行 快速 维修 等 方 
式 实现 设备 资产 利用 率 的 提高 。 企 业 利 用 同样 
的 资产 可 以 生产 和 销售 更 多 的 产品 ， 在 固定 成 
本 不 变 的 前 提 下 ， 创 造 更 多 的 收入 。 也 可 以 说 
增加 了 现金 流动 量 ， 即 维修 创造 了 价值 。 

价值 驱动 维修 的 重要 性 在 安全 、 健 康 和 环 


>319 过 













































































By 篇 _ 检 维修 系统 设计 优化 篇 ; 





定时 维修 技术 可 行 ? 


设备 有 确定 损坏 周期 

设备 零件 大 部 分 能 工作 到 这 
个 耗损 周期 

能 将 损坏 零件 修复 





设备 劣化 可 以 检测 


时 间 过 程 





是 否 故障 后 果 严 重 ? 





视 情 维修 技术 可 行 ? 


设备 存在 潜在 故障 状态 。 


是 否 有 维修 效果 ? 


其 他 非 预 防 性 维修 方式 








隐患 检测 技术 可 行 ? 


可 以 通过 目前 的 各 种 手段 检测 
到 隐蔽 功能 故障 












降低 故障 概率 到 可 接受 水 平 ， 预 防 性 维修 费用 小 于 损失 及 事后 维修 费 






图 7.1-11 


价值 






健 安 环 
(HSE) 








费用 控 


资产 利 
价值 fi 


AU (RA) CC 
资源 配置 


价值 
图 7.1-12 价值 驱动 的 维修 














境 保护 方面 体现 得 也 很 充分 。 维 修 在 两 个 方面 
可 以 为 企业 创造 价值 ， 首 先 它 可 以 保证 不 会 出 
现 安全 和 环境 方面 的 问题 ， 避 免 各 种 处 罚 ， 还 
可 以 延长 企业 营业 执照 的 期 限 。 如 果 一 个 企业 
对 当地 的 环境 造成 了 伤害 ， 地 方 政 府 是 不 会 欢 
迎 他 们 的 ， 这 是 一 个 另类 的 增值 。 我 们 知道 黑 
西 哥 湾 原油 泄漏 事件 的 损失 是 120 亿美 元 。 康 
菲 石油 公司 在 中 国 渤海 湾 造 成 的 漏 油 事件 赔偿 
了 10 亿美 元 ,政府 责令 其 停产 整顿 ，17 个 月 
后 才 获 准 恢复 生产 。 如 果 石 油 公司 的 设备 维护 
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实施 预防 性 维修 


RCM 逻辑 决断 图 








[ 作 做 好 了 ， 避 免 了 此 类 事件 的 发 生 ， 企 业 就 
不 会 有 这 样 的 损失 。 所 以 安全 、 健 康 和 环境 保 
护 工作 也 是 为 企业 创造 价值 。 

虽然 维护 不 是 成 本 中 心 ， 但 它 需 要 许多 资 
金 , 工资 、 培 训 费 、 管 理 费 、 非 直接 的 费用 、 
备件 、 工 具 、 外 部 合同 费用 等 。 维 修 费用 的 节 
约 是 企业 的 直接 增值 ， 恰 当地 安排 预防 维护 的 
工作 量 和 程序 、 提 升 维修 技术 员 的 生产 率 、 降 
低 备 件 的 采购 价格 、 人 员 安 排 恰当 不 浪费 等 ， 
均 是 成 本 控制 的 重要 手段 。 

最 后 ， 也 可 以 通过 优化 资源 配置 产生 增 
值 。 这 里 不 是 资源 的 消耗 ， 我 们 这 里 的 资源 
是 : 技术 人 员 、 和 备件、 承包 商 、 知 识 。 所 有 的 
维修 经 理 人 员 更 乐意 通过 优化 资源 配置 实现 效 
益 的 增加 。 

如 果 用 
以 简化 为 : 

收益 =( BE at TS ) 系 数 , x CF 资产 效率 + 
CF 成 本 控制 + CF 资源 重组 + CF 安 、 健 、 环 )/r 
式 中 ( 安 、 健 、 环 ) 系数 一 一 0 ~1 之 间 ; 
CF 现金 流 ; 
r 贴现 率 。 










































































个 数学 表达 式 表 达 收 益 的 话 ， 可 
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可 以 看 出 ， 安 人 全、 健康、 环境 的 影响 是 决 10. 全 面 计 划 质 量 维修 ( Total Planning 
定性 的 ， 如 果 这 个 系数 为 “0”， 一 切 收 Qualitative Maintenance, TPQM ) 
益 都 会 化 为 乌有 。 这 是 一 个 以 设备 整个 寿命 周期 内 的 可 靠 











价值 驱动 维修 的 作业 流程 如 图 7.1-13 所 性 、 有 效 利用 率 及 经 济 性 为 总 目标 的 维修 技术 
示 ， 它 也 是 一 个 不 断 分 析 、 优 化 的 过 程 ， 这 里 。 和 资源 管理 体系 。 



























































就 不 展开 介绍 了 。 TPQM 强调 维修 范围 的 全 面 性 、 维 修 过 程 
的 系统 性 、 标 准 化 及 维修 技术 的 基础 性 。 
err ai TPQM 维修 职能 的 十 要 素 如 图 7.1-14 
可 靠 性 工程 所 示 。 
a a win 如 果 其 中 一 个 要 素 发 生变 化 ， 其 他 要 素 也 
分 析 | 要 相应 调整 。 
ws N TPQM 强调 程序 化 和 组 织 化 的 管理 ， 以 规 
~/ 范 化 代替 随意 性 。 
维修 资材 供应 链 管理 | 技能 与 工具 管理 TPQM 强调 维修 工艺 研究 和 质量 管理 ， 把 
维修 服务 链 管理 “| 设备 知识 资产 管理 维修 技术 作为 维修 质量 保障 的 基础 。 
图 7.1-13 价值 驱动 维修 的 作业 流程 TPQM 的 开展 流程 如 图 7. 1-15 所 示 。 


质量 考核 标准 





图 7.1-14 TPQM 维修 职能 的 十 要 素 


工作 任务 指令 















图 7.1-15 TPQM 的 开展 流程 
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11. 赛车 式 抢 维修 ( Pit Stop Maintenance， 
PSM ) 
赛车 式 抢 维修 是 受到 方程 式 赛车 抢修 作业 
的 启示 ， 以 速度 和 效率 为 核心 的 紧急 检修 管理 
模式 。 目 前 这 种 方式 开始 在 国际 上 兴起 。 

对 那些 流程 设备 的 关键 部 位 ， 对 那些 一 旦 
停机 对 生产 有 较 大 影响 的 设备 ， 宜 采用 赛车 式 
的 抢 维修 管理 模式 。 从 维修 预案 的 准备 、 备 件 
的 准备 、 人 员 的 训练 、 管 理 体系 的 优化 等 方面 






























































做 好 充分 的 准备 ， 以 最 少 的 时 间 损 失 完成 设备 
的 抢修 任务 。 这 是 保障 设备 整体 效率 的 重要 手 
段 ， 是 一 种 简便 易 行 的 维修 策略 。 

赛车 式 抢 维修 的 特点 是 : 超级 的 有 准备 = 
工作 任务 提前 化 + 后 台 化 转移 。 

赛车 式 抢 维修 是 实现 精准 维修 的 重要 步 
又 ， 它 从 关注 速度 切入 ,优化 维修 行为 ， 
优化 管理 流程 ， 其 工作 目标 如 图 7.1-16 
所 示 。 


率 X% 





























降低 事后 纠 目标 维修 时 间 不 
正 性 维修 Y% 全 超过 X 天 
Seer 
费用 不 超过 
IY% 











图 7.1-16 赛车 式 抢 维修 工作 目标 


通过 赛车 式 抢 维修 策略 的 应 用 ， 企 业 可 以 
获得 如 下 收益 : 

1 ) 提升 维修 作业 效率 。 

2 ) 实现 故障 的 快速 处 理 。 

3 ) 应 用 快速 诊断 的 技术 。 

4) 应 用 故障 预测 技术 、 状 态 检测 技术 。 

5 ) 促进 维修 团队 建设 。 

6) 强化 人 员 的 培训 。 

7 ) 实现 精准 维修 。 

8 ) 打造 高 效 的 维修 团队 。 

从 停机 修理 到 赛车 式 紧 急 抢修 式 ( PIT 
STOP )， 企 业 需 要 不 断 改善 和 优化 如 下 工作 : 

1) 团队 合作 。 赛 车 式 抢 维修 需要 严密 的 
管理 组 织 ， 从 组 织 的 组 建 、 组 织 的 运行 管理 、 
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每 个 人 都 明确 自己 方向 和 重点 ， 才 能 实现 最 高 
的 工作 效率 。 

3 ) 沟通 的 改善 。 组织 的 效率 与 组 织 的 内 
部 有 效 沟通 关系 密切 。 设 备 状态 信息 的 快速 传 
递 ， 可 以 提高 维修 决策 的 效率 ; 维修 资源 的 充 
分 利用 ， 也 有 赖 于 内 部 信息 沟通 系统 的 完善 。 
维修 人 员 信 息 沟 通 方式 的 不 断 改 善 ， 维 修 组 织 
的 效率 也 会 随 之 不 断 提升 。 

4 ) 状态 监测 的 充分 应 用 。 实 现 精准 维修 
的 前 提 ， 是 尽 可 能 多 地 掌握 设备 状态 信息 ， 并 
对 这 些 信息 做 出 正确 的 分 析 、 判 断 。 才 能 少 走 
弯路 ， 最 快速 地 解决 问题 。 

5 ) 持续 改善 体系 的 建立 。 赛 车 维修 工作 
是 一 种 竞技 活动 ， 比 赛 只 有 第 一 ， 没 有 第 二 ， 
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组 织 的 任务 分 工 、 组 织 的 绩效 评价 等 方面 ， 不 
断 磨 合 ， 不 断 提 升 ， 最 终 形 成 非常 有 战斗 力 的 
维修 组 织 。 

2) 任务 和 责任 的 定义 。 精 准 维修 需要 明 
确 的 责任 分 工 ， 任 何 的 推 证 和 犹 丈 都 会 错失 和 良 
机 。 任 务 和 责任 需要 不 断 的 明确 和 定义 ， 使 得 
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只 有 持续 不 断 的 改善 和 提升 ， 才 能 立 于 不 败 之 
地 。 企 业 的 维修 组 织 也 必须 是 改善 型 组 织 ， 维 
修 管理 也 必须 持续 的 提升 ， 形 成 企业 持续 改善 
本 系 的 组 成 部 分 。 

6) 技术 设计 与 优化 。 新 技术 、 新 工具 、 
新 仪器 的 使 用 ， 是 提升 信息 收集 能 力 的 重要 方 
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面 ， 也 是 提升 作业 效率 的 主要 手段 。 不 断 采 用 
新 技术 、 新 工具 ， 不 断 优化 作业 流程 ， 做 到 与 
时 俱 进 ， 是 实现 精准 维修 、 快 速 维修 的 重要 
基础 。 

7 ) 目标 设计 与 管理 。 项 目 管理 是 赛车 式 
抢 维修 管理 的 特点 ， 维 修 目 标的 设置 ， 维 修 策 
略 的 选择 ， 维 修 资 源 的 有 效 利 用 ， 维 修 效 果 的 
展示 ， 是 项 目 管理 的 主要 内 容 。 项 目 管理 的 实 
施 可 以 持续 提升 维修 人 员 的 积极 性 ， 提 升 维修 
人 员 的 素质 。 
























































. 第 1 章 asa 


TQMain 的 开展 步 又 为 

1) 明确 人 人、 机、 法 要 达到 的 状况 。 

2) 早期 监测 、 诊 断 生 产 流 程 、 设 备 、 部 
件 所 产生 的 质量 、 成 本 、 环 境 的 偏差 。 

3) 评估 人 人、 机、 法 的 状况 。 

4) 明晰 注 弱 环节 ， 贯彻 费用 有 效 的 
策略 。 

5 ) 持续 改善 现场 。 

6 ) 建立 标准 系统 支撑 零 缺 陷 的 目标 ( 其 
中 包含 : 参数 值 、 检 测 频率 、 特 别提 醒 注 意 ， 




















8 ) 培训 与 实践 。 维 修 是 技术 和 管理 的 结 
合 ， 理 论 和 实践 的 结合 。 赛 车 式 抢 维修 重点 关 
注 人 才 的 技术 培训 ， 从 技术 知识 的 培训 ,设备 
原理 的 培训 ， 维 修 技能 的 培训 ， 到 身体 素质 的 
训练 等 。 持 续 的 培训 和 岗位 练兵 是 实现 维修 人 
才 成 长 的 基本 要 求 。 

12. 全 面 质量 维修 ( Total Quality Mainte- 
nance, TQMain ) 

TQMain 是 全 面 质量 管理 理念 在 设备 维护 
方面 的 延伸 ， 它 的 核心 是 不 仅 持续 改善 设备 本 
身 的 性 能 ， 也 要 从 技术 上 、 经 济 上 不 断 提升 生 
产 过 程 中 所 有 要 素 的 效率 。TQMain 通过 监测 、 
























































还 要 对 所 有 不 正常 状况 有 清晰 的 指示 )。 

13. 再 制造 与 绿色 维修 

为 减少 资源 的 消耗 ， 尽 可 能 地 采用 零 部 件 
维修 回 用 的 方式 维修 设备 ， 通 过 零 部 件 的 再 制 
造 ， 不 仅 降低 企业 维修 成 本 ， 也 降低 社会 资源 
成 本 。 这 种 维修 策略 称 为 再 制造 绿色 维修 。 
再 制造 的 本 质 是 修复 ,但 它 不 是 简单 的 维 
修 。 再 制造 的 内 核 是 采用 制造 业 的 模式 搞 维 
修 ， 是 一 种 高 科技 含量 的 修复 术 ， 而 且 是 一 种 
产业 化 的 修复 ， 因 而 再 制造 是 维修 发 展 的 新 模 
式 ， 是 对 传统 维修 概念 的 一 种 提升 和 改写 。 

常用 的 再 制造 技术 包含 但 不 局 限于 : 纳米 
















































































控制 生产 过 程 中 的 所 有 偏差 ， 包 括 工 作 条 件 变 
化 、 设 备 参 数 变 化 、 生 产 成 本 的 变化 、 产 品质 
量 缺 陷 等 ， 并 不 断 分 析 其 产生 的 原因 ， 包 括 设 
备 的 劣化 形态 、 发 生 的 机 理 、 洪 在 的 故障 ， 在 
































BE 刷 镀 、 高 速 电 弧 噶 涂 、 微 脉冲 冷 焊 、 馈 套 等 
技术 。 

再 制造 的 作业 模式 为 : 将 大 量 同类 的 报废 
Pan WB TARA, FA CB) 件 的 类 



































这 些 要 素 真 正 超出 产品 质量 偏差 允许 范畴 之 
前 ， 及 时 加 以 制止 和 控制 ， 并 使 设备 或 者 部 件 
得 到 修复 一 新 ， 而 这 一 切 均 应 保证 产品 成 本 的 
不 断 降 低 。 

TQMain 的 特点 有 : 

1 ) 涉及 整个 生产 过 程 而 不 仅仅 是 设备 。 

2 ) 即 以 质量 偏差 为 基础 的 计划 与 实施 。 

3 ) 应 用 公共 数据 库 实时 采集 设备 和 工艺 
参数 。 

4 ) 应 用 实时 监测 及 时 发 现 设 备 问 题 ， 早 
期 诊断 ， 发 现 隐患 ， 避 免 设 备 故障 。 

5 ) 主张 主动 - 预知 维修 。 

6) 强调 系统 管理 ， 将 技术 、 组 织 、 经 
济 、 知 识 和 经 验 集成 。 

7 ) 贯彻 费用 有 效 和 持续 改善 。 


















































型 进行 收集 和 检测 ， 以 有 剩余 寿命 的 报废 零 部 
件 作 为 再 制造 毛坯 ， 利 用 高 新 技术 对 其 进行 批 
量化 修复 、 性 能 升级 ， 所 获得 的 再 制造 产品 在 
技术 性 能 上 和 质量 上 都 能 达到 甚至 超过 原 机 新 
品 的 水 平 。 图 7. 1-17 所 示 为 发 动机 的 再 制造 
流程 图 。 

此 外 ， 再 制造 是 规模 化 的 生产 模式 ， 它 有 
利于 实现 自动 化 和 产品 的 在 线 质 量 监 控 ， 有 利 
于 降低 成 本 、 降 低 资源 和 能 源 消耗 、 减 少 环 境 
污染 ， 能 以 最 小 的 投入 获得 最 大 的 经 济 效益 。 

14. 基于 风险 的 检查 和 维修 ( Risk Based 
Inspection + Risk Based Maintenance, RBI + 
RBM ) 

以 设备 或 部 件 的 运行 风险 为 依据 来 制定 维 
修 策略 的 管理 模式 称 为 风险 维修 。 风 险 维修 策 
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By 篇 _ 检 维修 系统 设计 优化 篇 ; 


略 适用 于 那些 应 用 风险 大 的 设备 ， 如 核电 站 、 
航天 设备 、 海 上 销 井 设备 等 ， 也 适用 于 那些 服 
务 役 龄 长 的 设备 设施 ， 如 矿山 、 桥 梁 等 。 应 用 


退役 发 动机 




































再 制造 发 动 
机 







风险 分 析 的 方法 可 以 最 大 限度 地 减少 设备 运行 
的 风险 ， 提 高 设备 运行 的 效益 。 


可 再 制造 件 








图 7.1-17 发 动机 再 制造 流程 图 


i 
ia 


价 风 险 大 小 的 公式 是 : 风险 = 后果 x 





ay 


概率 




















设备 故障 的 后 果 主 要 体现 在 健康 、 安 全 、 
环境 、 耽 误 的 生产 或 服务 、 材 料 的 损坏 等 ， 故 
障 后 果 严 重 ， 而 且 发 生 的 概率 高 ， 风 险 就 大 。 

风险 维修 的 思路 首先 基于 风险 检查 
(CRBI)， 可 以 提出 如 下 问题 思考 : 

1) 什么 地 方 可 能 出 问题 ? 

2 ) 出 问题 的 可 能 有 多 大 ? 

3 ) 会 出 现 什 么 样 的 后 果 ? 

通过 提出 和 思考 这 些 问题 ， 并 优化 我 们 的 
维修 策略 ， 可 以 实现 降低 设备 风险 的 目的 。 

基于 设备 风险 的 检查 比 设备 的 正常 检查 在 
内 容 上 有 所 不 同 ， 它 的 检查 重点 集中 在 降低 设 
备 的 风险 上 ， 这 样 可 以 减少 检查 的 内 容 ， 从 而 
降低 检查 、 维 修 的 成 本 。 

图 7.1-18 所 示 为 正常 检查 和 风险 检查 在 
成 本 上 的 差异 。 

风险 维修 的 作业 流程 为 : 辨识 设备 的 风 
人 级 优先 序 ， 使 维修 和 降低 风险 的 目标 一 致 ， 
减少 不 必要 的 检查 。 从 另 一 个 角度 讲 ， 风 险 
维修 实际 延长 了 设备 的 寿命 周期 ， 如 图 7. 1- 
19 firm: 
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风险 程度 





风险 检查 








检查 /维护 成 本 
图 7.1-18 正常 检查 和 风险 检查 在 成 本 上 的 差异 


应 用 风险 分 析 
计划 寿命 
: ie 
寿命 延长 


初始 收 障 期 偶发 改 障 期 ”耗损 故障 期 
图 7.1-19 应 用 风险 分 析 可 使 设备 使 用 寿命 延长 





故障 概率 A 








































风险 优先 数 〈(Risk Priority Number, 
RPN ) 
RPN 是 一 种 很 重要 的 选择 ， 它 决定 着 要 
采取 的 行动 ， 是 评价 这 些 行 动 的 第 一 步 。 
RPN =SxOxD 
式 中 S 一 一 严重 度 ( Severity ); 














O 频率 ( Occurrence ); 
D 探测 难度 ( Detectability )。 


从 风险 优先 数 我 们 可 知 ， 减 少 故 障 的 严重 
度 、 降 低 故 障 的 频率 、 提 高 对 故障 的 探测 能 
均 可 以 降低 风险 级 别 , 这 也 是 我 们 的 努力 
方向 。 

风险 维修 的 成 本 包含 直接 成 本 和 间接 成 本 
及 故障 的 后 果 成 本 。 
直接 成 本 有 : 日 常 维护 成 本 〈 Css )， 预 测 


























与 预防 维修 成 本 〈 Cw )， 纠 正 性 维修 即 改 善 
维修 成 本 〈 Coy )。 
间接 成 本 有 : 组 织 、 管 理 和 后 勤 支持 。 


人 力 资 源 
部 门 














图 7. 1-21 


设备 管理 
制度 制定 


设备 运行 
效果 评价 





故障 后 果 成 本 ( Criskex ) 有 : 健康 、 环境 





与 安全 ,生产 /服务 的 延迟 ,材料 损坏 ,信誉 
损失 。 














成 本 管理 的 原则 是 费用 最 优 ， 各 种 维修 的 
成 本 比较 如 图 7. 1-20 所 示 。 


各 种 维修 成 本 之 间 关 系 
| 











JAS A 


CRISKEX Crop BAD 


CABG RAS) 
Cr CEM "5 BAT EAE AS) 
| 


CcM( 改 善 维修 成 本 ) 





基础 保养 如 润滑 等 


预防 维修 水 平 (%%) 
图 7.1-20 各 种 维修 的 成 本 比较 


维修 策略 设计 的 工作 流程 
维修 策略 设计 的 工作 流程 如 图 7.1-21 


所 示 。 
设备 管理 部 | ”| 生产 管理 部 合同 维修 单 
门 门 位 


清洁 、 
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1.3 ised 













维修 策略 制 
定 


精密 点 检 
与 状态 监 
测 管理 


自主 维 
护 与 点 
检 管 理 


专业 点 检 本 
维 保管 理 
设备 维 保 
分 析 













维修 策略 设计 的 工作 流程 
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By 篇 _ 检 维修 系统 设计 优化 篇 


1.4 ”维修 策略 设计 的 制度 规范 
设备 维修 策略 设计 


1 ) 维修 策略 设计 的 意义 。 

2 ) 维修 策略 设计 的 原则 和 目标 。 

3 ) 维修 策略 设计 的 分 工 : 重要 设备 、 主 
要 设备 由 设备 主管 部 门 设 计 合 适 的 维修 策略 ， 
一 般 设备 由 设备 使 用 部 门 设计 维修 策略 。 


设备 维修 策略 的 管理 


( 1 ) 维修 策略 的 实施 管理 

1 ) 维修 策略 实施 的 分 工 安排 。 

2 ) 维修 策略 实施 的 纪律 要 求 。 

3 ) 维修 策略 实施 的 培训 要 求 。 

(2) 维修 策略 设计 与 维 保 计 划 制 订 维 
修 策略 通过 点 检 计 划 、 维 保 计 划 落 实 到 位 。 

( 3 ) 维修 策略 设计 的 效果 评价 

1 ) 维护 保养 目标 实现 状况 评价 。 

2 ) 维护 保养 效率 评价 。 

3) 资源 利用 率 评价 。 


维修 策略 的 优化 


1 ) 维修 策略 优化 的 目标 。 
2 ) 维修 策略 优化 的 过 程 管理 。 
3 ) 维修 策略 优化 的 效果 验证 和 评价 。 


维修 策略 设计 的 培训 


C1) 培训 的 人 员 范 围 设 定 。 
1) 设备 管理 人 员 。 

2 ) 设备 维护 人 员 。 

3 ) 生产 管理 人 员 。 

(2) 培训 的 内 容 和 要 求 

1 ) 和 常用 维修 策略 的 培训 。 

2) 故障 诊断 方法 的 培训 。 

3 ) 故障 分 析 技 术 培 训 。 

4) 目标 管理 培训 。 

(3 ) 培训 的 实施 

1) 教材 准备 。 

2 ) 培训 计划 的 制定 与 实施 。 
3 ) 培训 记录 。 


1.4.1 








1.4.2 























1. 4.3 








1.4.4 
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4) 培训 效果 的 测评 。 
1.5 维修 策略 设计 规范 的 实施 细则 


15.1 设备 维修 策略 设计 的 要 素 


1) 设备 维护 的 目标 值 分 解 。 

2 ) 设备 重要 度 分 级 。 

3) 设备 维护 方案 经 济 性 分 析 。 
4) 设备 维护 人 员 结 构 分布 分 析 。 
5 ) 常用 维修 策略 。 


维修 策略 设计 的 流程 


1) 确定 目标 。 

2 ) 调查 设备 运行 现状 。 
3 ) 设备 运行 状况 分 析 。 
4 ) 维修 策略 方案 论证 。 
5 ) 批准 流程 。 

6 ) 发 布 。 

7) 实施 。 

8) 优化 。 


设备 运行 的 信息 收集 类 别 


1) 故障 统计 

@ 故障 停机 率 〈 故障 停机 时 间 / 设 备 运行 
总 时 间 ); 

@ 平均 故障 间 隅 期 ( MTBF ); 

2) 质量 统计 ( 产品 质量 指标 )。 

3) 生产 率 统计 ( 生产 效率 指标 )。 

4 ) 维修 统计 ( 维修 时 间 ， 平 均 维修 间隔 
期 MTBR )。 

5) 备件 使 用 统计 。 


16 维修 策略 设计 的 评价 激励 


1. 评价 目的 

没有 评价 就 没有 进步 和 改善 。 企 业 设备 维 
护 策略 的 管理 存在 选择 不 当 和 失误 的 可 能 性 ， 
会 造成 企业 的 极 大 损失 。 为 了 减少 失误 损失 ， 
给 企业 创造 价值 ， 建 立 其 评价 体系 并 与 企业 激 
励 机 制 相 结合 十 分 必要 。 











1.5.2 


1.5.3 












































2. 评价 指标 体系 

1 ) 设备 维修 策略 的 应 用 范围 ( 是 否 覆 盖 
全 部 设备 )。 

2 ) 设备 维修 策略 选择 的 适用 性 。 

3 ) 设备 维修 策略 选择 的 效果 评价 。 

4 ) 故障 原因 分 析 的 准确 性 。 

5 ) 故障 分 析 工 具 的 科学 性 和 适用 性 。 

6 ) 策略 选择 管理 流程 的 规范 性 。 

7 ) 维修 策略 的 培训 状况 。 

8 ) 策略 选择 的 创新 性 。 

3. 评价 流程 

评价 基本 流程 如 下 : 建立 评价 机 构 一 设计 
评价 指标 和 细则 一 调 取 设备 管理 资料 一 设备 用 
户 单位 访谈 一 现场 状况 调研 一 单项 评价 打分 一 
综合 评分 一 形成 评价 报告 。 

4. 激励 

依据 评价 结果 对 设备 维修 策略 应 用 效果 
好 、 设 备 效率 不 断 提升 的 部 门 进 行 奖励 。 评 价 
中 突出 策略 设计 的 创新 性 ， 鼓 励 各 级 管理 人 员 
积极 进行 维修 策略 的 创新 。 


1.7 维修 策略 设计 的 案例 分 析 


案例 : 某 企 业 RCM 策略 应 用 的 试点 推进 

1. 确定 维修 模式 选用 标准 

按照 RCM 策略 思路 ， 通 过 深入 分 析 、 研 
究 预 防 、 预 知 状态 和 事后 维修 等 维修 模式 的 特 
点 和 适用 范围 ， 结 合 试点 机 组 主要 设备 的 调研 
结果 ， 重 点 从 设备 重要 性 、 安 全 性 、 经 济 性 等 
角度 进行 考虑 ， 确 定 维修 模式 选用 原则 ， 制 定 
通用 机 械 〈 包括 轴 承 、 联 轴 器 、 减 速 机 、 主 
传动 轴 等 9 类 )、 电 气 〈 电机 、 变 压 器 、 开 关 
等 4 类 ) 和 仪表 设备 的 周期 类 检修 项 目的 指导 
标准 ( 标准 略 )。 

2. 完善 周期 检修 项 目标 准 

按照 设备 维修 模式 选用 标准 ， 根 据 设备 重 
要 性 、( 潜在 ) 故障 原因 和 机 理 、 点 检 和 检修 
实绩 、 物 料 应 用 实绩 和 设备 使 用 环境 等 因素 ， 
梳理 优化 试点 机 组 的 设备 维修 模式 。 

主要 步 又: 

1 ) 确定 试点 机 组 设备 范围 。 
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2) 根据 设备 分 类 标准 ， 确 定 设备 分 类 。 

3 ) 分 析 设 备 可 能 或 已 经 发 生 的 故障 ， 确 
定 其 产生 原因 。 

4) 根据 ( 潜在 ) 故障 原因 ， 确 定 对 策 
( 维修 项 目 )。 

5 ) 根据 项 目 内 容 ， 按 照 维修 模式 判定 标 
准 ， 确 定 维修 模式 。 

6 ) 对 维修 作业 标准 项 目 、 点 检 标 准 进 行 
修订 完善 。 
通过 分 析 ， 对 长 期 不 滚动 的 周期 检修 项 目 
标准 重新 认定 ， 确 定 项 目 周 期 或 纳入 状态 维修 
项 目 范畴 ; 重点 审视 周期 更 换 类 项 目 ( 周期 
性 损坏 或 无 法 通过 点 检 把 握 状 态 的 零 部 件 除 
yh), 是 否 可 以 通过 点 检 掌 握 设 备 运 行 状态 
( 异常 或 劣化 )， 依 据点 检 对 设备 状态 的 把 握 
实施 更 换 ; 重点 分 析 点 检 ( 含 倾向 性 管理 、 
精密 点 检 ) 和 检修 实绩 ,借鉴 长 期 的 设备 维 
护 经 验 ， 对 检修 项 目的 周期 进行 优化 调整 。 最 
后 ,将 1054 个 周期 检修 项 目 中 的 36% 周期 维 
修改 为 状态 维修 ，2% 周期 维修 改 为 事后 维修 ， 
12% 的 标准 对 周期 进行 了 延长 ，1% 的 标准 对 
周期 进行 了 缩短 ， 涉 及 了 对 557 个 维修 作业 标 
准 项 目 和 357 个 点 检 标 准 的 修订 。 

3. 预防 维修 优化 为 预知 状态 维修 

对 原先 确定 为 周期 更 换 ， 但 能 够 通过 点 检 
手段 掌握 设备 状态 ( 异常 或 劣化 ) 的 项 目 ， 
将 其 从 预防 维修 改 为 预知 状态 维修 模式 。 例 
如 ， 镀 锡 机 组 工艺 段 湾 水 槽 的 沉没 辊 同步 传动 
带 更 换 ， 通 过 对 设备 运行 状态 和 劣化 程度 的 把 
握 ， 更 换 周 期 从 原来 5 个 月 调整 为 根据 状态 更 
换 ， 同 时 对 点 检 标 准 进行 修订 完善 。 原 点 检 标 
准 只 对 传动 带 的 松动 进行 检查 ， 现 点 检 标 准 中 
增加 了 “对 运行 中 传动 带 的 跳动 和 跳 齿 等 异 
常情 况 进 行 检 查 ”“ 利 用 停机 时 间 对 皮带 的 磨 
损 情况 进行 定量 检查 ”的 要 求 ， 提 高 点 检 的 
针对 性 和 有 效 性 。 经 过 改造 增加 备 机 后 ， 对 部 
分 周期 清洗 的 设备 ， 从 预防 维修 改 为 预知 状态 
维修 ， 同 时 对 点 检 标 准 进 行 修 订 完 善 。 例 如 : 
淳 水 槽 热 交 换 器 周期 类 清洗 项 目 ， 将 原 每 月 清 
洗 一 次 的 周期 预防 改 为 预知 状态 维修 。 由 于 新 
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增 了 一 台 热 交换 器 切换 使 用 ， 因 此 通过 修订 点 
检 标 准 ， 增 加 检查 内 容 ， 当 点 检 发 现 淳 水 流量 
低 于 60m /h 时 ,再 对 切换 停 用 的 一 台 进 行 清 
洗 ， 而 不 再 采用 周期 清洗 的 维修 模式 。 

4. 预防 维修 优化 为 事后 维修 

对 于 发 生 故 障 后 不 直接 影响 产量 、 质 量 、 
安全 的 设备 ， 发 生 事故 直接 损失 小 于 或 等 于 5 
万 元 的 设备 ， 采 用 事后 维修 模式 。 例 如 : 地 下 
室 照明 灯泡 、 碱 洗 超 滤 装 置 等 。 根 据 现场 设备 
的 实际 情况 分 析 ， 地 下 室 照 明灯 的 损坏 与 机 组 
的 正常 运行 和 产品 的 质量 无 直接 关系 ， 且 可 以 
利用 日 常 维修 时 间 进 行 维修 ， 无 需 停 机 ， 且 备 
件 、 材 料 费用 较 低 ， 将 维修 模式 从 周期 预防 维 
修改 为 事后 维修 。 

5. 试点 效果 

通过 对 设备 维修 模式 的 源头 梳理 优化 ， 有 
效 降 低 了 试点 机 组 的 检修 负荷 和 维修 物料 消 
耗 ， 年 创 效 380 万 元 。 试 点 机 组 的 周期 检修 项 
目 由 改进 前 的 月 均 79 项 下 降 到 改进 后 的 27 
项 ， 降 幅 达到 66% ; 检修 协力 工时 由 改进 前 
的 月 均 3820 工时 下 降 到 改进 后 的 3068 工时 ， 
如 图 7. 1-22 所 示 。 
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图 7.1-22 周期 检修 项 目 数量 的 优化 结果 





1.8 维修 策略 设计 的 创新 方向 


设备 维修 策略 的 创新 ， 近 年 来 呈现 了 越 来 
越 多 的 成 果 ， 新 的 管理 、 新 的 思想 方法 在 设备 
管理 方面 取得 了 许多 新 的 成 果 。 比 较 典 型 
的 有 : 

从 维修 策略 的 发 展 历程 可 以 看 出 ， 设 备 维 
修 策略 的 重要 性 也 被 越 来 越 多 的 企业 所 认可 ， 
企业 从 文化 上 理解 和 展开 维修 行为 ， 形 成 了 新 
的 企业 维修 文化 。 图 7. 1-23 所 示 为 国际 设备 
管理 新 走向 。 
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际 设备 管理 新 走向 








1. 终身 不 修理 的 策略 
由 于 电子 技术 的 发 展 ， 某 些 设备 ( 零 部 
件 ) 的 集成 度 不 断 提高 ， 高 度 集成 的 技术 伴 
有 许多 专利 和 知识 产权 ， 使 得 这 些 设备 或 部 件 
的 修复 变 得 昂贵 和 困难 ， 因 此 重 维护 、 不 修理 
将 成 为 这 类 新 的 策略 ， 随 着 设备 设计 的 可 靠 性 
的 提高 ， 不 修理 的 设备 会 越 来 越 多 。 

2. 网 络 支持 下 的 维修 

设备 设计 的 电子 化 ， 网 络 化 实现 了 设备 制 
造 的 全 球 化 。 如 Solid Works 的 应 用 就 实现 了 
全 球 零 部 件 的 信息 共享 ， 许 多 设备 在 设计 中 就 
采用 全 球 最 优秀 的 零 部 件 ， 这 无 疑 提高 了 设备 
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的 可 靠 性 水 平 ， 但 设备 使 用 中 的 各 种 问题 只 
通过 网 络 技术 服务 才能 解决 ， 未 来 的 许多 维修 
会 通过 网 络 的 支持 来 执行 ， 尤 其 是 网 络 信 息 的 
收集 ， 通 过 电子 手段 文 持 数据 采集 与 诊断 ， 进 
行 故障 分 析 及 维修 决策 ， 也 就 是 电子 化 维护 
( E- maintenance ) 在 全 球 悄悄 兴起 。 

3. 自修 复 技术 应 用 
通过 自动 检测 和 自修 复 技术 的 应 用 ， 可 以 
解决 远程 、 修 复 难 度 较 大 的 设备 ， 如 飞行 中 的 
飞机 、 航 天 飞船 、 核 反应 堆 等 设施 ， 这 也 将 成 
为 未 来 的 一 个 发 展 方向 。 
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2.1 设备 信息 采集 的 组 织 职 责 


2.1.1 组 织 职 责 分 工 


1. 规划 与 高 级 决策 部 门 

构成 : 总 工程 师 、 总 机 械 师 、 总 工艺 师 、 
总 设计 师 等 。 

职责 : 制订 企业 设备 管理 方针 和 目标 。 批 
准 设备 的 信息 采集 方案 ， 监 督 方案 的 执行 。 

2. 设备 管理 部 门 

构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 和 
主管 工程 师 。 

职责 : 制订 企业 设备 管理 制度 和 实施 细 
则 ,批准 设备 的 维修 策略 ， 参 与 研究 、 设 计 设 
备 状态 监测 方案 ,评价 状态 监测 方案 的 可 行 
性 、 有 效 性 。 承 担 精密 点 检 的 工作 ， 承 担 设 备 
大 修理 的 组 织 和 管理 ， 推 动 设备 信息 采集 的 技 
术 进 步 。 

3. 生产 管理 部 门 

构成 : 生产 部 门 负责 人 、 主 管 工程 师 、 车 
间 负 责 人 和 设备 管理 员 。 
职责 : 根据 设备 管理 制度 进行 设备 的 日 常 
管理 ,制订 设备 的 维修 策略 ， 制 定 设备 状态 信 
息 的 采集 方案 ， 组 织 实施 故障 的 分 析 ， 制 订 维 
修 计 划 并 实施 ; 不 断 优化 设备 的 状态 信息 采集 
方式 和 提升 故障 分 析 的 水 平 


系统 管理 


设备 状态 信息 的 采集 是 设备 维护 有 效 进行 
的 基础 ， 一 般 来 说 要 预防 ， 先 监测 ;要 维修 ， 
先 检 测 。 充 分 的 信息 收集 可 以 在 检修 前 为 维修 
提供 预见 ， 检 修 时 为 修理 人 员 提 供 依据 ， 为 检 
修 后 的 检验 确认 提供 参考 标准 。 

设备 状态 信息 的 收集 应 体现 充分 性 ， 过 多 
的 信息 和 无 用 的 信息 收集 会 浪费 资源 ; 信息 收 
集 不 足 会 增加 故障 判断 的 难度 ， 加 大 设备 故障 
的 风险 。 

言 息 的 类 别 取 决 于 设备 故障 的 分 类 和 分 
析 ， 应 建立 所 需 信息 与 故障 类 别 的 对 应 关系 ， 
不 断 提 升 针对 性 ， 减 少 育 目 性 。 
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2.2 设备 信息 采集 的 内 容 和 目标 


2.2.1 设备 信息 采集 的 内 容 


有 效 的 设备 维护 需要 充分 的 设备 运行 信 
息 ， 常 用 的 设备 信息 采集 方式 有 设备 的 点 检 和 
设备 的 状态 监测 。 

设备 的 点 检 是 利用 人 的 感官 或 检测 仪器 ， 
按照 预先 制订 的 技术 标准 ， 定 点 、 定 标 、 定 
期 、 定 法 、 定 人 、 定 记录 ， 施 行 全 过 程 设 备 检 
查 ， 找 出 设备 异常 ， 发 现 故障 隐患 ， 了 解 设 备 
故障 的 初期 信息 ， 以 便 及 时 采取 对 策 ， 将 故障 
消灭 在 萌芽 状态 的 一 种 管理 方法 。 

一 般 将 点 检 分 为 岗位 人 员 的 日 常 点 检 ， 专 
业 人 员 (专职 点 检 员 或 维修 人 员 ) 执行 的 专 
业 点 检 ， 和 专业 技术 人 员 ( 或 委 外 的 专业 机 
构 ) 执行 的 精密 点 检 。 有 些 行业 还 有 设备 管 
理 人 员 执 行 的 管理 者 点 检 ， 专 业 维护 人 员 对 设 
备 关键 点 进行 的 特 护 点 检 。 

对 那些 关键 设备 和 某 些 设备 的 关键 部 位 ， 
为 了 随时 掌握 设备 的 运行 状况 ， 在 设备 的 设计 
阶段 ， 就 将 各 种 仪器 、 仪 表 安 装 在 设备 上 ， 对 
设备 的 状态 进行 监测 。 设 备 的 状态 监测 有 在 线 
监测 和 离线 监测 两 种 。 

在 线 监测 是 : 有 固定 的 监测 位 置 ， 监 测 信 
息 自动 反馈 ， 形成 控制 闭环 。 这 适用 于 那些 关 
键 设备 和 流程 设备 ， 通 过 在 线 监 测 ， 不仅 可 以 
随时 掌握 设备 的 状态 信息 ， 而 且 建 立 起 了 设备 
状态 的 控制 闭环 ， 实 现状 态 的 自动 控制 。 这 是 
一 种 经 济 高 效 的 信息 采集 方式 ， 缺 点 是 一 次 性 
投入 较 大 。 

离线 监测 是 在 监测 点 位 安装 仪器 ， 检 测 人 
员 巡 回采 集 设 备 状态 信息 ， 再 集成 在 计算 机 里 
进行 数据 整理 和 分 析 ， 得 到 设备 的 故障 信息 ， 
由 此 判断 设备 运行 的 状况 和 确定 维修 策略 。 

设备 信息 采集 的 管理 流程 如 图 7.2-1 
所 示 。 

设备 状态 信息 采集 的 技术 手段 很 多 ， 主 要 
是 振动 监测 、 温 度 检测 和 油 液 分 析 ， 如 图 7. 2- 
2 所 示 。 

振动 监测 应 用 非常 广泛 ， 通 过 振动 状态 参 
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设备 信息 采集 的 管理 流程 
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红外 技术 主要 用 于 热 工 设备 、 工 业 炉 
窗 、 电 机 电器 、 电 子 设备 等 


二 本 油 液 分 析 技术 主要 用 于 设备 润滑 系统 、 
有 摩擦 副 的 传动 系统 、 电 力 变压器 等 








图 7.2-2 常用 的 设备 状态 信息 采集 技术 


数 的 分 析 ， 我 们 不 仅 可 以 知道 设备 运行 的 振动 
状况 ， 还 可 以 分 析出 产 振动 发 生 的 原因 ， 可 以 
从 源头 上 消除 故障 隐患 ， 这 种 方法 适合 于 各 种 
机 械 设备 。 常 见 的 振动 频谱 分 析 如 图 7.2-3 
所 示 。 











油膜 涡 动 、 碰 靡 


10.0r 

不 平衡 
TSP 

不 对 中 
5.0F 


松动 引起 的 谐 波 











图 7.2-3 常见 的 振动 频谱 分 析 图 
从 图 7.2-3 可 以 看 出 ,不 平衡 、 不 对 中 、 
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松动 等 现象 显示 不 同 的 频谱 特性 ， 是 我 们 追溯 
故障 源头 的 得 力 帮 手 。 

利用 诊断 的 分 析 方法 也 可 以 判断 设备 固定 
部 位 连接 点 的 可 靠 性 ， 如 图 7. 2-4 所 示 ， 当 相 
邻 的 部 位 显示 不 同 的 振动 参数 时 ， 就 说 明 这 里 
的 连接 有 松动 。 这 一 方法 简便 易 行 。 











不 松动 




















图 7.2-4 利用 振动 检测 可 以 判断 松动 现象 


振动 检测 的 精度 越 高 ， 我 们 判断 故障 的 准 
确 度 也 越 高 ， 为 了 提高 测量 参数 的 精度 ， 在 测 
点 的 选择 上 应 注意 : 如 图 7.2-5 ~ 图 7.2-7 所 
言 号 传导 路 径 最 














示 ,， 测量 点 应 靠近 振动 源 ， 
短 、 最 直接 。 


t 


图 7.2-5 振动 传感器 的 安装 位 置 (一 ) 





在 负载 方向 测量 
图 7.2-6 振动 传感器 的 安装 位 置 ( 二 ) 





选择 振动 值 最 大 点 为 基准 点 





图 7.2-7 检测 点 的 确定 











温度 检测 也 是 一 种 基本 的 设备 信息 
BE, 不论 是 机 械 设备 ,还 是 电气 设备 ， 任 何 的 
运行 异常 首先 会 出 现 温 度 异常 ， 如 机 械 设 备 润 
滑 出 现 问题 ， 电 气 设 备 接 触 出 现 问题 ， 首 先是 
在 局 部 出 现 温 度 升 高 ， 如 不 及 时 发 现 并 采取 措 
施 ， 就 会 引起 大 的 故障 。 所 以 ， 周 期 性 的 温度 
检测 是 预防 维护 的 有 效 手 段 。 图 7.2-8 和 图 
7. 2-9 是 红外 成 像 技术 的 应 用 实例 ， 设 备 的 问 
题 点 一 目 了 然 ， 为 下 一 步 的 维修 保养 计划 提供 
了 极 大 的 方便 。 


采集 手 









































图 7.2-8 电动 机 的 红外 温度 检测 





温度 检测 的 手段 很 多 ,热电 偶 特 别 适合 固 
定点 的 温度 跟踪 检测 ， 红 外 成 像 是 最 方便 的 手 
持 检 测 仪器 。 
油 液 分 析 是 一 门 综合 性 的 设备 信息 采集 技 
术 ， 它 集 信 息 采 集 、 分 析 、 诊 断 、 处 理 几 个 环 
节 ， 重 点 探测 设备 深层 次 的 故障 隐患 ， 油 液 分 
析 的 方法 很 多 ， 常 用 的 有 铁 谱 分 析 、 红 外 光谱 
分 析 、 激 光 分 析 等 。 

铁 谱 分 析 技 术 是 利用 高 梯度 强 磁场 将 机 械 
设备 在 用 润滑 油 中 所 含 磨损 微粒 按 其 粒度 大 小 











saat 
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图 7.2-9 红外 成 像 技 术 检 测 电气 设备 的 故障 


有 序 地 分 离 出 来 ， 鉴 别 机 械 摩擦 副 在 不 同 磨损 
状态 下 所 产生 的 各 种 特征 磨损 微粒 ， 通 过 对 磨 
粒 形态 、 大 小 、 成 分 、 浓 度 和 粒度 分 布 等 方面 
进行 定性 、 定 量 检测 和 分 析 ， 可 以 实现 下 列 
目标 : 

1 ) 指出 故障 发 生 的 部 位 。 

2 ) 确定 故障 的 类 型 。 

3 ) 解释 故障 产生 的 原因 。 

4 ) 预告 故障 恶化 的 时 间 。 

铁 谱 分 析 如 图 7.2-10 所 示 。 


设备 信息 的 分 析 和 故障 诊断 


设备 故障 的 诊断 是 利用 各 种 诊断 工具 对 采 
集 的 信息 进行 分 析 ， 从 而 判断 出 设备 的 故障 的 
根源 。 常 用 的 故障 诊断 的 工具 有 : 

1) 逻辑 分 析 方 法 。 有 契合 法 、 差 异 法 、 
契合 差异 法 、 共 变法 、 剩 余 法 等 。 逻 辑 分 析 方 
法 可 以 理 清 故障 分 析 是 思 

2) 劣化 图 法 。 用 于 设备 故障 的 趋势 管 
理 , 图 7.2-11 所 示 为 监测 指标 的 变化 状况 ， 
由 此 可 以 制定 合理 的 维修 策略 。 
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基本 概念 : 





eau Ce el 
pea 分 析 式 铁 谱 仪 原理 图 

1 一 微量 空气 泵 “2 试管 3 一 分 析 油 样 4 一 导 油 管 
检测 方法 5 一 高 梯度 强 磁铁 “6 一 铁 谱 基 片 “7 一 排 油管 8 一 废 油 本 


磁场 沉积 、 显 微 镜 分 析 判 断 


上 




















图 7.2-10 铁 谱 分 析 


























图 7.2-11 


3) 主 次 图 法 。 帮 助 发 现 主 要 原因 。 

4) 鱼 骨 图 分 析 法 。 帮 助 找到 主要 原因 。 

5 ) PM 分 析 方 法 。 透 过 现象 ， 分 析 其 本 
质 的 方法 ， 又 称 Why - Why 分 析 法 。 透 过 故障 
的 层 层 分 解 ， 一 直 找 到 故障 发 生 的 主要 原因 。 

6 ) 假设 检验 分 析 法 。 先 提出 多 种 设想 ， 
再 取证 排除 无 关 因 素 ， 直 至 找到 真正 原因 。 

7 ) 故障 树 分 析 法 。 从 设备 的 结构 关系 出 
发 , 分析 故障 的 内 在 联系 ,找到 故障 的 主因 。 
如 图 7.2-12 所 示 。 

8 ) 故障 的 集合 优选 分 析 法 。 分 别 建立 故 
障 的 集合 和 故障 表征 的 集合 ,分析 他 们 之 间 的 
内 在 联系 ， 建 立 联系 图 。 故 障 分 析 时 从 联系 图 
出 发 ， 遵 循 最 大 概率 原则 、 费 用 最 小 原则 、 纯 
集 优选 原则 ， 可 以 实现 以 最 快 的 方式 找到 故障 
的 主因 。 如 图 7.2-13 所 示 。 

9 ) 故障 字典 。 将 曾经 出 现 过 的 故障 和 原 
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趋势 图 
( 顶 事件 ) 
设备 故障 
[与 
部 件 故 障 1 










(45 (中 间 事 件 ) 


( 底 事 件 ) 
7.2-12 故障 树 


故障 集合 fl f2 f3 f4 f5 


表征 集合 
sl s2 S3 S4 SS s6 s7 s8 
三 个 原则 : 最 大 概率 ， 最 小 费用 ， 纯 集 优选 
图 7.2-13 故障 的 集合 优选 图 


因 分 析 集 合 、 分 类 ， 建 立 数据 库 ， 作 为 故障 分 
析 的 参考 资料 ， 可 以 为 后 来 者 提供 参考 ， 少 走 
弯路 ， 从 而 提高 故障 分 析 的 效率 。 

10) 故障 模式 和 影响 性 分 析 ( Failure 
Mode and Effects Analysis，FMEA )。 通 过 统计 
分 析 各 类 故障 模式 ,分 析 故 障 的 特征 、 故 障 的 
影响 程度 、 故 障 发 生 的 概率 ， 研 究 、 落 实 故障 
的 预防 措施 。 

以 上 诊断 工具 可 以 分 别 使 用 ， 更 需要 综合 运 
用 ， 需 要 我 们 熟练 掌握 ， 常 备 身边 。 我 们 称 其 为 
诊断 工具 箱 。 诊 断 工具 箱 如 图 7.2- 14 所 示 。 


设备 信息 采集 方式 的 选择 


设备 信息 采集 的 目标 是 为 设备 的 维护 、 保 
养 提 供 充 分 的 依据 ， 所 谓 充 分 就 是 能 够 满足 设 
备 维 保 的 需要 。 信 息 收集 不 充分 ， 不 足以 判断 
设备 的 故障 和 故障 发 展 趋势 ， 维 修 保养 就 是 育 
目的 ， 没 有 目的 的 。 这 不 仅 不 能 消除 故障 的 风 
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险 ， 也 会 造成 人 力 、 物 力 的 浪费 。 而 过 多 的 信 
TR 






设备 管理 
方针 、 目 
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设备 管理 
文件 制订 











设备 管理 制 
度 制定 、 维 
修 策略 制订 
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息 收集 会 增加 成 本 ， 造 成 资源 的 浪费 ， 也 是 不 
可 取 的 。 正 确 的 策略 应 该 是 : 按照 效率 最 大 
化 、 费 用 最 小 化 的 原则 设计 信息 收集 方案 。 




















诊断 工具 箱 
2.3 设备 信息 采集 的 工作 流程 
设备 信息 采集 的 工作 流程 如 图 7.2-15 


图 7.2-14 








所 示 。 
生产 管理 部 合同 维修 
1 保养 单位 










信息 采集 
方针 制订 


岗位 点 检 
专业 点 检 
在 线 监测 


委 外 检测 








图 7.2-15 设备 信息 采集 的 工作 流程 
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2.4 设备 信息 采集 的 制度 规范 


点 检 的 管理 


1) 点 检 的 分 类 。 

2) 点 检 的 分 工 。 

3) 点 检 的 八 定 一 成 。 

4) 点 检 的 实施 。 

5 ) 点 检 信 息 的 闭环 管理 。 

6 ) 点 检 与 故障 管理 ( 故障 的 统计 、 源 头 
分 析 ， 故 障 的 预防 策略 选择 )。 

7) PDA 的 应 用 。 

8 ) 点 检 规 范 的 制定 ( 点 检 作 业 基 准 书 、 
维 保 基 准 书 )。 

9 ) 点 检 的 效果 评价 。 

10 ) 点 检 管 理 的 评价 。 

11) 点 检 与 维修 计划 。 

12 ) 故障 诊断 工具 的 应 用 。 


2.4.2 ”状态 监测 的 应 用 


监测 点 的 选择 。 

2 ) 监测 技术 手段 选择 。 
3 ) 状态 监测 的 实施 。 
4) 趋势 管理 规范 。 

5 ) 倾向 管理 规范 。 

6 ) 状态 监测 的 效果 评价 。 
点 检 的 培训 

1) 培训 的 目标 设置 。 

2 ) 培训 的 计划 的 制订 。 
3 ) 培训 的 实施 。 

4) 培训 的 效果 评价 。 
5 ) 培训 的 系统 化 。 


2.5 设备 信息 采集 的 实施 细则 
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2. 4.3 


设备 点 检 文 件 设计 的 要 素 


1) 作业 指导 书 要 素 (5W2H ); 谁 做 ， 做 
什么 ， 为 什么 做 ， 什 么 时 间 做 ， 在 哪里 做 ， 如 
何 做 ， 做 到 什么 程度 )。 

2) 点 检 作 业 流 程 〈 路线 、 程 序 )。 
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2.5.1 











点 检 的 八 定 一 成 管理 


1 ) 定点 〈 确定 需要 进行 点 检 的 部 位 )。 

2) 定 项 ( 确定 需要 进行 点 检 的 项 目 )。 

3) 定 人 (安排 最 恰当 的 人 选 进行 点 检 )。 

4) 定 方 法 (确定 点 检 的 技术 手段 、 方 
法 )。 

5 ) 定 周 期 ( 安排 最 适宜 的 点 检 周 期 )。 

6) 定 表 ( 设计 点 检 的 记录 表格 )。 

7 ) 定 标准 〈 确定 点 检 的 判断 标准 )。 

8) 定 流程 (设计 点 检 的 流程 ， 路 径 优 


2.5.2 









































化 )。 

9 ) 形成 闭环 ( 点 检 管 理 必须 形成 闭环 ， 
点 检 信 息 流转 实现 闭环 管理 ( 自主 维护 闭环 、 
专业 维护 闭环 、 维 修 预 防 闭环 ); 点 检 的 目标 
管理 闭环 )。 


2.5.3 状态 监测 的 设计 要 素 


1 ) 监测 点 的 设计 。 

2) 监测 内 容 设计 。 

3) 技术 方案 设计 ( 监测 方式 、 工 具 )。 
4) 取样 周期 设计 。 

5 ) 判断 标准 设计 。 

6 ) 预防 维修 策略 选择 。 

7 ) 状态 监测 实施 流程 。 
8 ) 状态 监测 优化 流程 〈 经 济 、 技 术 分 

析 )。 
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培训 管理 


1 ) 操作 证 管理 流程。 

2 ) 培训 记录 。 

3 ) 培训 效果 的 多 维 评价 标准 。 

4 ) 培训 的 内 容 安排 ( 设备 结构 原理 培 
训 、 故 障 机 理 培训 、 故 障 趋势 分 析 培训 、 专 业 
基础 知识 培训 、 改 善 技能 培训 、 目 标 管理 培 
ill). 


2.5.5 故障 的 诊断 流程 


1 ) 故障 信息 的 收集 。 
2 ) 故障 分 析 和 故障 定位 。 
3 ) 逻辑 分 析 方法 应 用 。 














4 ) 预防 维修 策略 选择 。 
设备 信息 采集 的 评价 激励 


1. 评价 过 程 指标 


2.0 












































1 ) 设备 信息 采集 管理 的 有 效 性 〈 点 检 执 
行 率 、 记 录 完 整 性 、 管 理 闭 环 的 完整 性 )。 

2 ) 点 检 技 术 文 件 的 完整 性 、 规 范 性 ( 要 
素 齐备 )。 

3) 信息 采集 方案 的 科学 性 ( 同行 业 对 
比 )。 

4 ) 故障 分 析 流 程 的 规范 性 。 

5 ) 人 力 资 源 使 用 的 合理 性 。 

6 ) 投资 效益 分 析 的 合理 性 。 

7 ) 诊断 工具 的 应 用 程度 和 效果 。 

8 ) 维修 策略 选择 的 合理 性 。 

9 ) 闭环 管理 流程 执行 的 效果 。 

10 ) 人 员 培 训 的 管理 流程 规范 性 。 








2. 评价 效果 指标 
1) 设备 点 检 的 效果 分 析 ( 突 发 故障 发 生 率 )。 
2) 设备 运行 的 状态 改善 分 析 〈 有 效 作 业 


率 )。 
3 ) 计划 维修 和 非 计 划 维 修 的 比例 变化 
情况 。 




















4) 员工 培训 效果 分 析 〈 自主 维护 比例 、 
改善 案例 数量 和 质量 )。 
3. 评价 流程 
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评价 基本 流程 如 下 : 建立 评价 机 构 一 设计 
评价 指标 和 细则 一 调 取 设备 管理 资料 、 技 术 广 
件 一 设备 操作 人 员 访谈 - 现 场 设备 运行 状况 调 
研一 单项 评价 打分 一 综合 评分 一 形成 评价 











报告 。 
4. 激励 
依据 评价 结果 对 设备 状态 信息 采集 成 功 、 





通过 点 检 体 系 的 有 效 运行 使 设备 效率 不 断 提 升 
的 部 门 进行 奖励 ， 对 点 检 技 术 应 用 成 功 的 案例 
进行 推广 ， 对 点 检 管 理 的 成 果 经 验 进行 总 结 ， 
对 存在 问题 的 部 门 给 予 町 策 。 


2.7 设备 信息 采集 的 案例 分 析 























2.7.1 案例 一 


广州 某 港务 公司 D510 装载 机 液压 系统 的 
故障 分 析 。 

1. 背景 情况 

该 港务 公司 对 其 港口 机 械 开 展 了 系统 的 站 
液 监 测 工作 ， 本 案例 是 D510 装载 机 液压 系统 
故障 分 析 ， 其 使 用 的 是 某国 外 品牌 “L - 
HM32#” 液压 油 。 

监测 分 析 ， 液压 油 使 用 300h， 检 测 发 现 油 
液 中 含有 切削 磨损 金属 颗粒 ,液压 系 统 也 有 较 
多 的 钢 质 擦 伤 ， 磨 损 严 重 。 于 是 对 液压 油 进行 
深度 分 析 。 理 化 分 析 和 光谱 分 析 见 表 7.2-1。 






























































表 7.2-1 理化 分 析 和 光谱 分 析 
理化 指标 分 析 





运动 黏度 


(40 ) / ( mm/s ) 











黏度 指数 





/ ( 


最 大 无 卡 咬 负 和 葵 
Pps/kgf 


总 酸 值 
mgKOH/¢ ) 














94 








0. 07 48 





光谱 元 素 浓 度 分 析 





Cr 

















2. 分 析 结 论 

根据 经 验 值 ， 液 压 油 最 大 无 卡 咬 负 和 荷 PB 
值 明显 偏 低 ， 而 且 相 关 添 加 剂 含 量 明显 偏 低 ， 
产品 质量 有 严重 问题 ， 建 议 不 要 使 用 。 
































0.0 




















3. 故障 处 理 

该 港务 公司 对 D510 装载 机 液压 系统 进行 
检修 ， 发 现 该 转向 系统 的 液压 马达 磨损 严重 ， 
不 能 使 用 ， 立 即 进行 更 换 。 决 定 不 再 使 用 该 种 
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液压 油 。 
4. 评论 
通过 油 液 的 检测 与 分 析 ， 可 以 提前 预知 故 
障 的 发 生 的 部 位 ， 预 知 故障 的 影响 程度 ， 及 时 
采取 预防 措施 。 


案例 二 


某 舰 是 新 型 的 水 面 战 斗 舰艇 ， 在 执行 任务 
前 对 其 主动 力 装置 12V390E 型 柴油 机 油 液 做 
常规 铁 谱 分 析 ， 发 现 有 铝 基 合金 的 大 磨 悄 
存在 。 

仔细 进行 了 故障 分 析 后 ， 对 凸轮 轴承 、 主 
轴瓦 活塞 销 座 等 含 铝 部 件 进 行 了 原 位 检测 ， 终 
于 在 左 排 第 一 饶 活 赛 销 座 螺 钉 处 发 现 了 一 个 微 
小 裂痕 ， 初 步 诊断 为 活 寒 销 座 有 故障 ， 拆 缉 后 
发 现 活塞 销 座 已 经 碎 裂 。 

该 机 是 7200 马力 大 功率 柴油 机 ， 价 格 贵 
且 产 量 少 ， 如 果 继 续 工 作 ， 活 塞 在 100 吨 爆发 
压力 作用 下 ， 销 座 会 很 快 破碎 解体 ， 打 碎 机 
体 ， 顶 弯曲 轴 ， 造 成 严重 的 恶性 事故 。 
由 于 监测 及 时 发 现 了 隐患 ， 管 理 人 员 马 上 
组 织 抢修 ， 只 用 两 昼夜 就 修好 了 机 器 ， 从 而 避 
免 了 一 起 恶性 事故 的 发 生 ， 且 同时 节约 了 300 
余万元 的 经 费 。 


2.8 设备 信息 采集 的 创新 方向 


科技 的 进步 导致 新 仪器 的 出 现 ， 使 得 设备 
宫 息 采集 的 范围 和 深度 不 断 增加 。 

1. 手持 烟 气 检测 仪 的 应 用 

手持 烟 气 检测 仪 可 检测 气体 0,、C0、 
NO、N0,、S0,、C,H,， 可 计算 co,, NO, 含 
量 和 燃烧 效率 。 广 泛 应 用 于 锅炉 、 燃 烧 器 、 天 
然 气 和 柴油 发 动机 、 涡 轮机 、 窑 炉 及 实验 室 的 
烟 气 分 析 仪 和 燃烧 效率 分 析 ， 对 设备 的 节能 减 
排 有 极 大 的 帮助 ， 如 图 7. 2-16 所 示 。 

2. 超声 波 流量 计 的 应 用 

图 7.2-17 所 示 为 超声 波 流 量 计 ， 它 适用 
于 各 种 介质 ， 可 以 快速 检测 管道 内 的 物体 流 
量 ， 是 一 种 简单 高 效 的 工具 。 

3. HRA SKE Re ae AY 

图 7. 2-18 所 示 为 能 入 式 传感器 应 用 的 实 


之 938 到 











2.7.2 




































































图 7.2-16 PERU 








例 ， 飞 机 的 机 身上 安装 了 许多 能 入 式 传感器 ， 
驾驶 员 可 以 随时 掌握 飞机 各 部 位 的 工作 状况 ， 
做 到 心中 有 数 ， 安 全 系数 大 为 提高 。 
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4, 超声 波 探测 仪器 的 应 用 
应 用 超声 振动 技术 ， 可 监控 和 辨别 轴承 的 
润滑 问题 。 其 原理 是 : 超声 波 探测 仪器 比 通常 














的 振动 加 速度 仪 灵敏 度 高 三 倍 ， 在 轴承 由 磨损 
引起 的 机 械 振动 达到 正常 的 限 值 之 前 ， 高 频率 
超声 振动 已 经 超过 平均 限 值 。 人 们 利用 超声 振 
动 检测 器 可 以 听 得 见 这 个 波段 的 声音 
(36.4 ~38.4kHz ), 说 明 轴 承 的 润滑 状况 已 经 
有 些 问题 ， 提 醒 人 们 及 时 加 油 。 这 样 就 可 以 及 
时 消除 润滑 问题 。 超 声 振动 探测 比 机 械 振动 探 
测 可 以 更 早 地 发 现 轴承 的 润滑 问题 ( 在 磨损 
出 现 之 前 )， 也 就 杜绝 了 轴承 的 非 正常 磨损 ， 
是 一 种 更 为 先进 的 探测 手段 。 利 用 这 一 原理 ， 
人 们 开发 了 定量 加 油 装置 。 当 听 到 轴承 的 声音 
正常 时 ,说 明 加 油 量 最 合适 。 图 7.2-19 所 示 
为 听 声 音 控制 加 油 量 的 装置 。 

5. 泄漏 检测 

采用 一 种 新 型 的 涂料 ， 平 时 呈 黄 颜色 ， 涂 
于 管道 的 阀门 处 ， 当 管道 内 的 酸性 气体 ( 液 
体 ) 出 现 泄漏 时 ， 涂料 会 变 成 红色 。 设 备 巡 
检 时 ， 人 们 可 以 根据 颜色 的 变化 判定 是 否 有 泄 
漏 发 生 。 这 特别 适合 于 那些 架空 的 管道 ,泄漏 
可 视 化 如 图 7. 2-20 所 示 。 
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图 7.2-19” 听 声音 控制 加 油 量 的 装置 























图 7.2-20 泄漏 可 视 化 
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3.1 维修 组 织 设计 的 组 织 职责 


3.1.1 组 织 职责 分 工 


1. 规划 与 高 级 决策 部 门 

构成 : 总 工程 师 、 总 机 械 师 、 总 工艺 师 和 
总 设计 师 等 。 

只 责 :制订 企业 设备 管理 方针 、 目 标 ， 批 
准 企业 维修 组 织 的 架构 ， 并 对 组 织 的 日 常 管理 
进行 监督 。 

2. 设备 管理 部 门 

构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 和 
主管 工程 师 。 

只 责 : 制订 企业 设备 管理 制度 和 实施 细 
则 ,设计 企业 维修 组 织 架 构 并 报 企业 高 层 批 
准 。 负 责 委 外 维护 管理 工作 ， 定 期 进行 设备 维 
护 组 织 运 行 的 效果 评价 ， 提 出 优化 方案 。 

3. 生产 管理 部 门 

构成 : 生产 部 门 负责 人 、 
间 负 责 人 和 设备 管理 员 。 

职责 : 根据 设备 管理 制度 进行 设备 的 日 常 
管理 ， 执 行 设备 的 日 常 维护 和 保养 ， 对 各 级 维 
修 保养 人 员 进 行 绩效 考核 ， 提 升 组 织 优化 的 
建议 。 





























主管 工程 师 、 和 车 








3.1.2 系统 管理 


设备 维修 的 组 织 设计 是 设备 维护 的 重要 保 
障 ， 目 标 责 任 制 是 组 织 设计 的 重要 内 容 。 组 织 
设计 应 体现 效率 优先 ， 使 组 织 的 效率 最 大 化 。 
任何 重合 的 组 织 设计 都 会 造成 浪费 ,任何 的 管 
理 间 际 都 会 形成 风险 。 组 织 设 计 应 实现 集中 和 
分 散 的 统一 ,集权 和 分 权 的 统一 。 组 织 设 计 必 
须 保 持 相 对 稳定 ， 但 又 必须 不 断 变革 ， 以 适应 














不 断 变换 的 形势 。 

3.2 维修 组 织 设 计 的 主要 内 容 和 工作 
目标 

3.2.1 维修 组 织 设计 的 原则 


1. 总 经 理 领 导 下 的 经 理 或 总 工 负 责 制 
多 数 企 业 ， 当 最 高 领导 重视 设备 管理 工作 
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时 ， 下面 就 会 设置 一 个 直属 维修 经 理 的 岗位 ， 
以 便 他 随时 了 解 企业 设备 状态 。 其 金字 塔 形 结 
构 如 图 7.3-1 所 示 。 

















总 经 理 
维修 经 理 


专业 维修 团队 


生产 现场 自主 维修 团队 


图 7.3-1 金字 塔 形 结构 


2. 管理 、 技 术 与 经 济 三 位 一 体 原 则 

无 论处 于 维修 组 织 的 哪个 层次 ， 主 管 负责 
人 都 要 遇 到 管理 、 技 术 和 经 济 等 方面 的 问题 。 
因为 维修 是 任务 导向 的 ， 它 必然 涉及 对 人 的 管 
理 ; 其 工作 对 象 是 机 器 ， 就 会 涉及 技术 ; 因为 
是 有 费用 开销 的 ， 就 需要 有 经 济 头脑 。 

3. 扁平 和 窄 细 化 的 组 织 原则 

组 织 发 展 潮流 倾向 于 从 多 层次 到 少 层次 ， 
从 多 部 门 到 少 部 门 。 为 什么 ” 少 层次 可 以 加 快 
信息 传递 速度 ,减少 信息 变形 ; 少 部 门 可 以 减 
少 责 任 推 话 ， 提 高 工作 效率 。 

按照 “多 任务 一 一 多 技能 ”的 原则 ， 笔 
者 建议 , 一 家 中 型 企业 的 维修 管理 部 门 层次 不 
多 于 3 层 ， 部 门 不 多 于 3 个 。 

4. 最 佳 管 理 幅 度 原则 

即使 是 最 聪明 能 干 的 领导 ， 能 够 管理 的 人 
数 也 是 有 限 的 。 因 此 ， 在 保持 组 织 扇 平 、 罕 细 
的 前 担 下 ， 要 注意 管理 者 的 管理 范畴 和 幅度 。 

5. 保持 最 快 信息 反馈 原则 

为 了 正确 决策 ， 组 织 领导 要 能 够 从 各 种 信 
息 源 得 到 最 快 信息 反馈 ， 就 像 一 个 针 孔 ， 很 多 
线 穿 人 其 中 。 这 些 信息 包括 策略 、 计 划 、 设 备 
状态 、 维 修 团 队 、 备 件 、 财 务 、 合 作 伙伴 等 。 

6. 责 、 权 、 利 分 明 原 则 

维修 经 理 有 指挥 维修 行动 的 权利 ， 分 配 维 
修 资 源 的 权利 ， 而 且 应 该 对 结果 负责 。 资 源 、 
责任 和 权威 性 是 相互 平衡 的 。 没 有 权利 、 没 有 
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资源 也 就 意味 着 没有 责任 。 

7. 不 拘 一 格 ， 因 企业 而 宜 原 则 

企业 因 行 业 不 同 ， 装 备 密 集 程度 不 同 ， 设 
备 分 布 不 同 ， 规 模 不 同 ， 自 动 化 程度 不 同 而 千 
差 万 别 ， 组 织 结构 应 该 充分 考虑 这 种 差异 性 。 

8. 淡化 边界 ， 专 业 覆 盖 ， 短 路 管理 原则 

人 们 总 在 试图 分 清 工作 责任 界限 ， 其 实 永 
远 也 划 不 清 。 就 像 足球 比赛 ， 虽 然 有 分 工 ， 所 
有 队员 都 不 会 拘泥 于 分 工 ， 全 体 为 着 一 个 共同 
目标 “ 攻 入 对 方 球门 ， 守 住 己方 球门 ”而 努 
力 。 我 们 主张 一 专 多 能 ; 以 工序 重要 度 为 导向 
的 横向 指挥 和 短路 管理 。 

9. 管理 重心 下 移 原则 

理念 在 管理 体系 中 的 作用 也 是 十 分 显著 
的 。 传 统管 理 中 高 层 领导 权力 大 、 责 任 小 ; 现 
代 管 理 中 ， 领 导 倾 向 于 责任 大 、 权 力 小 ; 与 之 
相反 ， 基 层 领 导 将 被 赋予 更 大 的 权力 。 生 产 现 
场 的 执行 层 人 员 可 以 掌握 更 多 资源 来 解决 现场 
和 设备 问题 。 

10. 统一 指挥 原则 

员工 只 接受 一 位 领导 的 指挥 ， 避 免 多 向 
指挥 。 
3.2.2 常见 的 维修 组 织 

1. 分 散 型 组 织 

分 散 型 组 织 结 构 简 单 ， 如 图 7.3-2 所 示 ， 
Saige 任 明 确 ， 工 作 中 扯皮 现象 少 ， 
反应 快 。 适 合 于 那些 分 布地 域 分 散 、 专 业 差 别 
fre geen Wiese ae 
小 ,不 利于 维修 资源 共享 ， 经 济 性 差 。 


基层 设备 科 | | 基层 设备 科 | | 基层 设备 科 | | 基层 设备 科 
| 设备 维修 组 | 设备 维修 组 | 。 | 设备 维修 组 | | 设备 维修 组 | 


分 散 型 组 织 结构 





















































结构 特点 







































图 7.3-2 


2. 集中 式 组 织 
集中 式 组 织 结构 如 图 7. 3-3 所 示 ， 它 集中 
了 组 织 中 所 有 的 维修 力量 ,维修 人 员 接 触 的 专 
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业 面 较 广 ， 有 利于 维修 人 员 掌 握 较 宽 的 技术 领 
域内 容 ， 有 利于 维修 资源 共享 ， 不 足 之 处 是 对 
众多 生产 部 门 设备 突 发 事件 的 反应 速度 慢 ， 予 
盾 集 中 到 维修 部 门 。 










































图 7.3-3 集中 式 组 织 结 构 





混合 型 的 组 织 设计 是 集中 企业 精干 的 维修 
力量 ， 承 担 设 备 的 主要 或 者 具有 共性 设备 的 维 
修 保养 任务 ， 利 用 社会 资源 承担 一 部 分 维修 保 
养 任务 ， 生 产 单位 承担 本 专业 特点 突出 的 维护 
任务 ， 构 成 三 位 一 体 的 维修 保养 资源 应 用 体 
系 。 其 结构 如 图 7.3-4 所 示 。 
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4. 矩阵 式 维修 组 织 








和 矩阵 式 维修 组 织 是 一 类 新 型 维修 组 织 ， 如 
Al 7.3-5 所 示 。 在 这 种 组 织 里 ， 不 同 维修 团队 
就 像 外 部 维修 供应 商 一 样 以 内 部 合同 方式 向 各 
生产 部 门 提供 维修 服务 承诺 。 维 修 任 务 和 计划 
安排 由 生产 部 门 和 维修 团队 协商 确定 。 其 特点 
如 下 : 

1 ) 维修 活动 按照 内 部 合同 履行 。 

2 ) 维修 资源 被 各 生产 部 门 共享 ， 
速 响应 。 

3) 系统 协调 和 评价 的 费用 较 高 。 





可 以 快 





机 械 维修 
团队 
电气 维修 
团队 

















仪表 维修 
团队 
备件 管理 + + 
IBA 
生产 部 | | 生产 部 | | 生产 部 
门 1 门 2 门 3 
图 7.3-5 和 矩阵 式 维修 组 织 结构 


5. 大 型 企业 维修 组 织 

某 些 大 型 企业 的 维修 组 织 就 复杂 一 些 。 一 
般 而 言 ， 维 修 经 理 领导 着 某 些 专业 部 门 ， 如 润 
滑 、 技 术 诊断 、 备 件 管理 、 压 力 容 器 等 ， 作 为 
对 基层 部 门 的 指导 和 管理 团队 。 在 每 一 生产 单 
元 ， 也 有 一 个 维修 总 监 负责 设备 状态 监测 、 点 
检 、 润 请 、 备 件 计划 及 外 部 维修 合同 资源 的 寻 


























维修 经 理 











维修 总 监 生产 总 监 
状态 监测 生产 计划 监督 
维修 外 包 资源 寻求 | -| 公 | .| 操作 规范 执行 监督 
维修 质量 管理 生产 现场 3S/6S 
备件 计划 员工 自主 维护 推进 
润滑 管理 OPL+OPS 


图 7.3-6 大 型 企业 的 维修 组 织 结构 


























效率 的 最 大 化 ， 通 过 恰当 的 组 织 设 计 ， 实 现 人 














求 。 同 时 ， 生 产 经 理 所 领 导 的 生产 团队 在 执行 
生产 计划 中 推动 设备 自主 维护 ， 并 进行 生产 现 
Wy 58/68 活动 。 在 生产 总 监 和 维修 总 监 之 间 要 
建立 良好 的 合作 伙伴 关系 。 生 产 工 序 的 优先 序 
和 工序 服从 是 处 理 他 们 之 间 关 系 的 基本 准则 。 

大 型 企业 的 维修 组 织 结构 如 图 7. 3-6 所 示 。 


维修 组 织 设计 的 目标 














3.2.3 


维修 组 织 设计 的 目标 是 企业 维修 资源 利用 


Se 人 力 资源 


人 力 资 








图 7.3-7 


尽 其 才 、 物 尽 其 用 的 目的 。 

组 织 设 计 也 是 实现 企业 设备 效率 最 大 化 的 
重要 保障 ， 良 好 的 组 织 执行 力 可 以 保障 设备 维 
护 的 效率 ， 减 少 故障 的 发 生 。 

良好 的 组 织 设计 可 以 打造 不 断 进 步 的 维 保 
队伍 ， 实 现 企业 的 可 持续 发 展 。 


3.3 ”维修 组 织 设计 的 工作 流程 
维修 组 织 设计 的 工作 流程 如 图 7.3-7 所 示 。 


委 外 维修 
养护 单位 

















设备 管理 
部 门 










设备 管理 
制度 制订 














维修 组 
织 设计 























织 
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组 织 设 
计 优 化 





维修 组 织 设 计 的 工作 流程 
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3.4 ”维修 组 织 设计 的 制度 规范 


3.4.1 设备 维修 组 织 建立 的 目标 


1) 企业 战略 目标 。 
2) 维修 组 织 的 工作 任务 和 目标 。 


维修 组 织 设 计 的 原则 


1 ) 扁平 化 。 

2) 责任 制 明确 。 

3) 管理 、 技 术 、 经 济 一 体 化 。 
4 ) 统一 指挥 。 

5 ) 最 佳 管理 幅度 。 


3.4.3 组 织 设 计 的 实施 
1) 调研 。 


2 ) 框架 设计 。 

3 ) 方案 论证 、 修 订 。 
4 ) 方案 批准 。 

5) 发 布 。 


组 织 设计 的 效果 评价 


1) 评价 的 组 织 。 
2 ) 评价 的 标准 。 
3 ) 评价 的 实施 。 
4) 评价 的 激励 。 


3.5 设备 维修 组 织 设 计 的 实施 细则 





3. 4.2 























3.4.4 


3.5.1 维修 组 织 设 计 的 KPI 指标 


1) 劳动 生产 率 。 

2 ) 人 均 产 值 、 利 润 。 

3 ) 单位 产品 的 费用 消耗 。 

4) 平均 修理 时 间 ( Mean Time To Repair， 
MTTR )。 

5 ) 平均 故障 间隔 ( Mean Time Between 
Failure, MTBF )。 


维修 组 织 设 计 的 流程 


1) 框架 图 设计 。 
2) 分 析 论 证 流程 





























3.5.2 





O 


之 944 到 


3 ) 批准 流程 。 
4 ) 维修 组 织 优化 管理 流程 。 
5 ) 维修 人 员 分 工 责 任 制 。 
维修 组 织 考 核 流 程 
1) 考核 指标 分 解 。 
2) 考核 实施 细则 。 
3 ) 运行 体系 的 评价 。 
3.6 维修 组 织 设计 的 评价 激励 


1. 组 织 设 计 过 程 评价 指标 
1) 组 织 设计 结构 合理 性 ( 管理 幅度 、 效 











3.5.3 





率 )。 
2 ) 组 织 设计 的 前 后 效果 对 比 ( 生产 率 对 
比 Jo 











3) 组 织 设 计 流 程 的 规范 性 。 

2. 组 织 设 计 的 结果 指标 

1) 人 员 的 专业 技术 适宜 性 。 

2 ) 年 龄 结构 适宜 性 。 

3) 组 织 设计 的 目标 达成 状况 ( 企业 KPI 
痢 标 变化 、 管 理 效率 改善 状况 )。 

3. 评价 流程 

评价 基本 流程 如 下 : 建立 评价 机 构 一 设计 
评价 指标 和 细则 一 调 取 企业 组 织 管理 资料 一 设 
备用 户 单位 访谈 一 现场 状况 调研 、 分 析 一 单项 
评价 打分 一 综合 评分 一 形成 评价 报告 。 

4. 激励 

依据 评价 结果 对 组 织 设 计 有 创新 、 管 理 效 
率 不 断 提升 、 管 理 效果 好 的 部 门 科 人员 进行 奖 
励 ， 对 管理 效果 不 佳 的 组 织 设计 方案 提出 整改 


3.7 维修 组 织 设计 的 案例 分 析 


某 石化 集团 公司 ， 设 备 维修 的 职能 隶属 于 
各 子 公 司 。 各 子 公 司 都 建立 了 相应 的 维修 队 
伍 ， 维 修 队伍 的 规模 都 不 大 ， 专 业 维修 水 平 普 
饥 不 高 。 各 子 公司 不 宜 实现 资源 共享 ， 相 互 协 
调 难度 大 ， 维 修 作 业 的 效率 也 提 不 高 。 

后 来 集团 公司 重组 维修 组 织 ， 将 维修 人 员 
集中 使 用 ， 组 成 专业 的 维 保 公 司 ， 统 一 为 下 属 
企业 提供 设备 维 保 服 务 。 

































































在 初期 阶段 ， 维 保 公 司 的 专业 服务 水 平 很 
难 满足 各 子 公司 的 要 求 ， 响 应 时 间 长 ， 技 术 水 
平 也 不 高 。 经 过 儿 个 月 的 强化 培训 和 实践 ， 使 
得 维护 人 员 的 专业 化 水 平 不 断 提 升 。 由 于 是 专 
业 维 修 队 伍 ， 服 务 的 范围 广 ， 也 配 齐 了 过 去 不 
便 购买 的 专业 维修 工具 ， 维 护 作 业 的 效率 也 不 
断 提升 。 集 团 公 司 的 设备 维护 总 体 水 平 上 了 一 
个 台阶 。 

在 维修 人 员 和 剥离 之 后 ， 各 子 公司 可 以 集中 
精力 处 理 自 己 的 核心 业务 ， 不 必 为 设备 维护 操 
心 ， 维 保 公 司 也 不 仅 能 满足 集团 自身 的 需求 ， 
还 可 以 向 社会 提供 设备 维护 的 技术 服务 ， 实 现 
了 企业 的 效益 最 大 化 。 

各 子 公 司 也 积极 推进 了 设备 的 自主 维护 工 
作 ， 组织 员工 及 时 发 现 设备 的 各 种 故障 苗头 ， 
及 时 反馈 设备 的 运行 信息 ， 积 极 落实 设备 的 预 
防 维护 措施 ， 实 现 了 自主 维护 和 专业 维护 的 统 
一 ， 实 现 了 设备 运行 效率 的 不 断 提升 。 


3.8 维修 组 织 设 计 的 创新 方向 












































3.8.1 维修 组 织 的 变革 


生产 系统 的 组 织 变革 是 一 个 困难 且 人 敏感 的 
问题 。 因 为 这 不 仅 是 简单 的 创新 ， 它 还 牵扯 到 
某 些 人 的 利益 。 什 么 是 变革 的 时 机 ? 当 人 们 付 
出 很 大 努力 都 不 能 使 组 织 绩效 得 到 明显 改变 ， 
就 到 了 需要 组 织 变革 的 时 机 ， 如 网 7.3-8 
所 示 。 
改善 效果 ann 


































微小 改善 





织 变革 时 机 





付出 同样 努力 ， 但 效果 By 之 :4 


图 7.3-8 组 织 变革 的 时 机 


组 织 变 革 的 目标 之 一 是 提升 工作 效率 ， 男 
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外 就 是 引进 和 导入 新 的 理念 和 方法 。 这 些 新 方 
法 将 引起 组 织 如 下 的 变化 : 

1 ) 新 维修 管理 系统 会 使 MTTR 改善 。 

2 ) 卓越 的 人 员 培 训 和 备件 管理 体系 也 将 
使 MTTR 改善 。 

3) 良好 的 设备 安装 、 调 整 、 使 用 和 维 
护 ， 将 改善 MTBF. 

A) 恰当 的 预防 性 维修 策略 和 机 会 维修 安 
排 ， 也 将 改善 MTTR 。 

5 ) 卓越 的 现场 设备 管理 将 改善 OEE。 

不 同 的 维修 组 织 ， 有 不 同 的 组 织 特点 。 如 
功能 导向 型 组 织 和 过 程 导向 型 组 织 的 特点 见 表 
7.3-1。 









































表 7.3-1 功能 导向 型 组 织 和 过 程 导向 型 组 织 的 特点 


功能 导向 型 组 织 








每 个 成 员 都 可 以 对 外 
沟通 
信息 纵向 与 横向 传递 
决策 来 源 于 信息 源 ， 
基层 员工 更 多 参与 决策 
分 散 权 利 的 矩阵 式 
结构 
专注 于 结果 ， 
FES | PHRF 
过 程 标准 、 规 范 导 向 
横向 推动 
评价 专注 工程 的 执行 
与 规范 ， 短 周期 评价 引 
导 长 周期 结果 
欢迎 不 同意 见 


情景 式 领导 


对 外 沟通 仅 限于 专家 

















信息 纵向 传递 





决策 来 源 了 











多 层 金字 塔 结构 





通过 过 





专注 于 组 织 功 能 











最 终结 果 导 向 


垂直 推动 

















评价 注重 结果 ， 


周期 评 




















不 欢迎 不 同意 见 
权威 式 领导 














组 织 的 专注 点 不 同 ， 也 会 有 不 同 的 效果 。 
如 仅 专 注 于 设备 维修 的 组 织 和 专注 于 设备 可 靠 
性 的 组 织 ， 其 工作 思路 和 方法 的 差异 也 是 相当 
大 的 。 表 7.3-2 给 出 了 它们 的 特点 。 

组 织 的 指导 思想 不 同 ， 也 会 有 不 同 的 导 
向 ， 表 7.3-3 给 出 了 服务 主导 型 组 织 和 合作 主 
导 型 组 织 的 特点 ， 显 然 合作 型 组 织 是 我 们 的 努 
力 方向 。 
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专注 于 维修 组 织 和 专注 于 可 靠 性 


组 织 的 特点 


专注 于 维修 组 织 








专注 于 可 靠 性 组 织 











修理 之 


改善 之 





救火 状 


预知 、 计 划 与 时 间 表 





依赖 个 人 技术 


依赖 团队 合作 











故障 管理 








故障 状况 改善 














关注 维修 费用 





关注 运行 效率 





确信 故障 不 可 避免 


确信 故障 是 个 别 现象 














每 个 人 为 故障 让 路 


为 故障 改善 的 活动 
让 路 





故障 层出不穷 


故障 很 少 出 现 





计划 水 平 低 





计划 精准 ， 水 平 高 

















很 多 重复 和 无 用 功 








很 少 重复 工作 





设备 处 于 低 可 靠 性 状态 





设备 处 于 高 可 靠 性 
水 平 











用 





保持 较 低 的 合理 维修 
费用 








只 有 短期 计划 


有 长 远 规 划 





服务 主 * 








经 常 出 现 救火 状态 








维修 和 生产 部 门 经 常 互 
相 指责 








决 现场 问题 


以 上 表格 给 出 了 不 同 组 织 的 差异 ， 实 际 很 
少 有 如 上 所 述 绝对 典型 的 组 织 ,， 在 组 织 选择 
上 ， 给 出 以 下 原则 。 

1) 不 同 维修 体系 应 该 选择 不 同类 

















Hes 








2) 系统 进步 越 依赖 于 灵活 的 信息 和 知 
识 ， 越 应 该 选择 过 程 导向 型 组 织 。 

3 ) 系统 越 需 要 合作 文化 ， 则 越 需要 选择 
合作 主导 型 组 织 。 
4 ) 组 织 越 关 注 宏观 结构 ， 越 倾向 于 选择 
专注 于 可 靠 性 的 组 织 。 

5 ) 一 般 而 言 ， 最 适合 企业 发 展 的 就 是 最 
恰当 的 组 织 选择 。 





























公司 不 敢 


影响 效益 ， 


投入 








公司 可 持续 进行 创新 
投入 


表 7.3-3 服务 主导 型 组 织 和 合作 主导 型 组 织 的 特点 


服务 主导 型 组 织 


合作 主导 型 组 织 














维修 费用 指标 














总 制造 成 本 指标 





低 价 采 购 














寿命 周期 费 


采购 

















设备 可 靠 性 状态 是 维修 


部 门 的 责 








设备 可 靠 性 状 7 
的 责任 








维修 任务 都 由 维修 技术 
人 员 完 成 


少 20% 维修 任 
E 员 工 自 














工作 优先 序 和 时 间 表 由 
生产 调度 人 员 决定 











无 先 
照 生 产 调度 人 员 和 维 
门 共 同 制订 的 规则 ， 























维修 经 理 总 是 受到 高 层 
领导 的 批评 


维修 和 生产 部 门 共 同 
上 胆 生产 损失 责任 














维修 人 员 倒 班 解决 设备 
问题 


























寻 为 有 操作 人 员 自 主 


维修 ， 必 


倒班 


维修 人 员 
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3.8.2 ”维修 组 织 再 造 过 程 


维修 组 织 重组 再 造 分 为 自我 评价 、 原 型 研 
究 和 结果 延伸 三 个 阶段 ， 它 们 的 内 容 分 别 如 图 
7.3-9 所 示 。 

维修 组 织 再 造 的 系统 思考 如 图 7.3-10 
所 示 。 




















a) 自我 评价 阶段 











图 7.3-9 维修 组 织 重组 青 造 的 三 个 阶段 
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制造 和 维修 策略 




















内 部 维修 力量 











b) 原型 研究 阶段 
结 
果 
结果 纠正 扩展 到 
分 析 (>| ie [>| see | || 和 组 织 原则 和 
ul 发 展 趋势 
Bt 
外 部 维修 合作 伙 们 
o) 结果 延伸 阶段 
图 7.3-9 维修 组 织 重 组 再 造 的 三 个 阶段 ( 续 ) 图 7.3-10 维修 组 织 再 造 的 系统 思考 
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4.1 维修 资源 配置 的 组 织 职责 


4.1.1 组织 职责 分 工 


1. 规划 与 高 级 决策 部 门 

构成 : 总 工程 师 、 总 机 械 师 、 总 工艺 师 和 
总 设计 师 等 。 

职责 : 制订 企业 设备 管理 方针 和 目标 ， 批 
准 企 业 维修 资源 应 用 方案 和 监督 方案 的 执行 。 

2. 设备 管理 部 门 

构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 和 
主管 工程 师 。 

只 责 : 参与 研究 设备 维修 资源 应 用 方案 的 
制订 ， 批准 委 外 维修 方案 ,负责 组 织 实施 委 外 
维护 。 定 期 评价 维修 资源 利用 的 效果 ， 推 动 维 
修 资源 的 优化 。 

3. 生产 管理 部 门 

构成 : 生产 部 门 负责 人 、 主 管 工程 师 、 车 
间 负 责 人 和 设备 管理 员 。 

职责 : 根据 设备 管理 制度 进行 设备 的 日 常 
管理 ， 制 订 维 修 资源 的 应 用 预案 ， 组 织 设备 的 
自主 维护 和 专业 维护 ， 拟 订 需 要 委 外 维护 的 设 
备 清 单 和 技术 要 求 。 定 期 总 结 维修 资源 配置 的 
经 验 ， 提 出 优化 方案 。 


系统 管理 


维修 资源 管理 的 核心 是 提高 效率 ， 降 低 成 
本 。 企 业 应 充分 利用 企业 内 部 资源 和 外 部 资 
源 ， 并 不 断 使 内 部 资源 应 用 效率 最 大 化 。 

自主 维护 是 充分 调动 企业 内 部 资源 的 重要 
手段 ， 是 实现 全 员 维 护 的 基本 要 求 ， 企 业 应 大 
力 推进 自主 维护 ， 不 断 扩大 自主 维护 的 范围 和 
提升 自主 维护 的 效果 。 

企业 的 专业 维修 队伍 不 仅 应 充分 保障 设备 
的 运行 维护 任务 ， 还 要 更 多 地 承担 操作 员工 的 
培训 教育 任务 ， 使 员工 能 够 承担 的 自主 维护 任 
务 不 断 增 加 。 这 是 预防 维护 的 重要 步 又 ， 也 是 
维修 资源 效益 最 大 化 的 基本 条 件 。 

维修 资源 优化 的 目的 是 实现 最 合适 的 人 做 
最 合适 的 事 。 


















































4.1.2 












































4.2 维修 资源 配置 的 主要 内 容 和 目标 


4.2.1 维修 资源 配置 的 原则 


设备 维护 的 资源 分 为 人 力 资源 、 以 技术 装 
备 为 标志 的 硬件 资源 、 备 件 资源 、 信 息 资 源 、 
员工 的 技术 能 力 资源 和 潜在 的 社会 协同 资源 ， 
也 可 以 分 为 内 部 资源 和 外 部 资源 。 维 修 资源 的 
配置 对 维修 的 效率 和 效益 影响 很 大 ， 它 是 维修 
技术 管理 和 人 事 管 理 的 组 合 ， 也 是 企业 实现 全 
员 维 护 的 重要 步 又。 

1. 全 员 性 原则 

自主 维护 是 维修 资源 配置 的 最 重要 的 内 
容 ， 将 员工 从 一 般 的 操作 工 培养 成 会 操作 、 会 
点 检 、 会 判断 设备 故障 、 能 处 理 一 般 故 障 的 多 
面 手 。 建 立 设备 预防 维护 的 第 一 道 防线 ， 决 定 
着 设备 维护 的 成 败 。 没 有 员工 的 积极 参与 ， 没 
有 员工 水 平 的 持续 提高 ， 预 防 维护 的 水 平 的 提 
升 不 可 能 实现 。 所 以 ， 真 正 落实 自主 维护 ， 实 
现 全 员 参 与 是 设备 预防 维护 的 一 个 基本 点 。 当 
然 ， 员工 技术 水 平 的 提升 有 个 过 程 ， 不 可 能 将 
每 一 位 员工 的 水 平 提升 到 专业 维护 人 员 的 程 
度 。 所 以 自主 维护 的 定位 是 : 预防 那些 技术 含 
量 不 高 的 、 数 量 比 较 大 的 故障 。 

2. 分 工 协调 原则 

自主 维护 和 专业 维护 的 协调 和 配合 ， 是 预 
防 维护 的 主要 内 容 。 首 先 员 工 的 自主 维护 和 专 
业 维 护 应 有 科学 的 责任 分 工 ， 根 据 自身 的 特点 
各 自 承 担 最 合适 的 工作 任务 。 专 业 维护 人 员 是 
设备 维护 的 主要 力量 ， 自 主 维护 不 能 解决 的 问 
题 都 由 专业 维护 人 员 解 决 。 应 建立 起 内 部 信息 
传递 的 合理 流程 ， 实 现 点 检 、 维 保 的 闭环 管 
理 。 应 建立 有 效 的 培训 体系 ， 使 操作 员工 和 专 
业 维护 人 员 都 能 够 不 断 学 习 、 总 结 和 提升 ， 实 
现 员 工 与 企业 的 同步 成 长 。 企 业 在 任何 情况 下 
都 应 保持 精干 的 维修 队伍 ， 这 是 保持 企业 核心 
竞争 力 的 重要 基础 。 

3. 社会 化 原则 

随 着 信息 技术 的 发 展 和 社会 专业 分 工 的 加 
强 ， 企 业 有 效 利 用 社会 资源 承担 设备 维护 任务 
不 仅 可 行 ， 而 且 大 有 前 途 。 这 也 是 提升 企业 设 
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备 管理 水 平和 降低 维护 成 本 、 提 高 效益 的 重要 
方面 。 一 般 来 讲 ， 企 业 利用 社会 资源 从 两 方面 
入 手 ， 第 一 ， 对 于 那些 技术 含量 低 ， 工 作 量 又 
大 的 日 常 维 护 工作 ， 如 保持 环境 的 卫生 状况 
等 ， 可 以 委托 专门 的 公司 进行 ,它们 的 技术 能 
力 能 够 适应 ， 专 业 化 程度 高 ， 可 以 降低 成 本 ， 
我 们 称 其 为 劳务 外 包 。 第 二 ， 对 于 那些 技术 含 
量 非 常 高， 工作 量 非常 小 的 维护 工作 ， 如 软件 
问题 的 解决 ， 特 种 设备 的 维 保 ， 也 必须 委托 外 
部 的 专业 机 构 来 做 。 企 业 没 有 必要 培养 一 批 这 
方面 的 高 级 人 才 ， 专 门 招聘 这 样 的 人 才 也 是 一 
种 浪费 。 所 以 难度 高 、 数 量 少 的 维护 工作 委 外 
处 理 是 最 好 的 选择 。 


4.2.2 维修 资源 的 整合 


如 果 细 分 企业 设备 维护 的 任务 ， 我 们 会 发 
现 它 可 以 分 为 四 个 部 分 ， 如 图 7.4-1 所 示 。 第 
一 部 分 是 大 量 的 、 技 术 含量 低 的 简单 劳动 ， 如 
设备 的 清扫 、 环 境 的 维持 等 。 由 于 这 些 不 需要 
太 多 专门 技术 的 培训 ， 所 以 利用 劳务 外 协 是 最 
好 的 解决 方法 ， 可 以 有 效 降低 企业 的 维护 成 
本 。 第 二 部 分 是 一 些 常见 的 、 分 散 的 、 有 一 定 


















































维修 技术 难度 


最 低 难 度 、 最 高 数量 








技术 含量 的 维护 任务 ， 如 定时 加 油 、 简 单 的 点 
检 、 微 小 故障 的 分 析 和 处 理 等 ,采取 培训 员 
工 、 深 入 开展 自主 维护 来 完成 ， 这 是 最 经 济 、 
最 有 效 的 手段 。 第 三 部 分 是 较 多 的 、 需 要 专业 
技术 才能 完成 的 任务 ， 这 是 企业 的 专业 维护 队 
伍 的 主要 任务 。 第 四 部 分 是 一 些 数量 非常 有 
限 ， 但 技术 含量 高 ， 需 要 具备 专门 技术 的 人 员 
完成 的 任务 ， 如 软件 的 维护 等 ， 企 业 很 难 培 
养 、 也 不 必 培 养 这 样 的 人 才 ， 通 过 技术 外 协 承 
担 这 些 任务 是 最 经 济 的 方法 。 

劳务 外 协 、 技 术 外 协 通过 合同 管理 方式 纳 
入 企业 设备 维 保 体系 之 内 ， 与 自主 维护 、 专 业 
维护 共同 构成 设备 维修 的 资源 体系 。 以 等 边 三 
角形 的 三 个 边 分 别 代 表 合 同 维护 、 自 主 维护 、 
专业 维护 ， 可 以 看 出 它们 是 此 消 彼 长 的 关系 。 
图 中 显示 的 维修 资源 比例 关系 是 劳务 外 协和 技 
术 外 协 占 维护 工作 量 的 50% ,自主 维护 占 
20% ， 专 业 维护 占 30%。 不同 的 配置 比例 代 
表 了 不 同 的 维修 状态 和 维修 成 本 。 一 般 而 言 ， 
自主 维护 的 成 本 最 低 ， 专 业 维 护 成 本 最 高 。 图 
7.4-2 所 示 为 企业 外 包 维 护 的 选择 原则 。 


































































































设备 数量 


图 7.4-1 
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企业 设备 维护 任务 细 分 


























技能 
> 外 包 的 选择 : 
低 技能 、 低 成 本 一 外 包 | 外 包 | 外 包 
低 技 能 、 高 频率 一 外 包 ! (一 
高 技能 、 低 频率 一 外 包 ! 让 外 | 由 的 
高 技能 、 高 频率 一 “内包 。 修业 务 
频 
sal 
图 7.4-2 企业 外 包 维护 的 选择 原则 


决策 部 门 





设备 管理 文 
件 制 订 





图 7.4-3 


4.4 维修 资源 配置 的 制度 规范 


4.4.1 自主 维护 的 管理 


1) 自主 维护 管理 策划 。 
2) 自主 维护 的 目标 设计 。 
3 ) 自主 维护 的 实施 。 










设备 管理 方针 、 
目标 


设备 管理 部 
门 


设备 管理 制度 
制订 
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维修 资源 配置 的 目标 


维修 资源 配置 的 目标 是 资源 利用 效益 最 大 
化 。 企 业 通过 持续 的 维修 分 析 ， 包 含 技术 分 
析 、 经 济 分 析 ， 不 断 优化 维修 资源 配置 ， 让 最 
适合 的 人 做 最 适合 的 事 ， 使 得 企业 的 资源 利用 
效率 不 断 提升。 


维修 资源 配置 的 工作 流程 


维修 资源 配置 的 工作 流程 如 图 7.4-3 
所 示 。 


4.2.3 








4.3 


委 外 合同 维 


修 单位 











维修 资源 配 
置 效 果 评 价 


维修 
维修 





维修 资源 
配置 效果 
分 析 


维修 资源 
配置 优化 














维修 资源 配置 的 工作 流程 


4) 自主 维护 的 规范 设计 。 
5 ) 自主 维护 的 效果 评价 。 
6) 自主 维护 和 改善 管理 。 
专业 维修 队伍 的 管理 


1 ) 专业 维修 的 目标 管理 。 
2 ) 专业 维修 组 织 的 效果 评价 。 




















4.4.2 
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3 ) 
4.4.3 


1) 
2) 
3) 
4) 
5) 


4.4.4 


1) 
2) 
3) 
4) 


4.4.5 


1) 
2) 
3) 


专业 维修 的 改善 管理 。 
委 外 维修 的 管理 


委 外 维修 组 织 的 选择 。 
招标 管理 。 

委 外 维修 的 过 程 管理 。 
委 外 维修 的 验收 管理 。 
委 外 维修 组 织 的 评价 。 


培训 管理 











维护 人 员 知 识 培训 计划 。 
维护 人 员 培 训 的 实施 。 

维护 人 员 培 训 的 效果 评价 。 
维护 人 员 成 长 约束 分 析 模 型 


维修 资源 的 优化 


维修 资源 优化 的 原则 。 
维修 资源 优化 的 实施 。 
维修 资源 优化 的 效果 评价 。 
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4.5 维修 资源 配置 的 实施 细则 


4.5.1 


4.5.2 


1) 
2) 
3) 


4.5.3 


1) 
2) 
3 ) 
4) 


4.5.4 


1) 
2) 


员工 自主 维护 管理 细则 


员工 的 培训 管理 。 








员工 的 自主 维护 能 力 评价 标准 











员工 成 长 计划 。 
专业 维修 人 员 管 理 细则 


专业 维修 人 员 的 培训 管理 。 
专业 维修 人 员 能 力 评价 标准 。 
专业 维修 人 员 成 长 计划 。 


外 包 管 理 员 管 理 细则 


外 包 管理 人 员 职 责 。 
外 包 项 目 管 理 流程 。 
外 包 管 理 人 员 培 训 。 
外 包 人 员 绩 效 考核 标准 。 


外 包 合 同 管理 实施 细则 


外 包 合 同 管理 流程 。 
外 包 合 同 执行 过 程 管理 。 
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3 ) 时 间 节 点 管理 。 
4 ) 外 包 绩 效 评 价 标准 。 
5 ) 外 包 管 理 评审 标准 。 


招标 管理 细则 


1 ) 维修 外 包 招 标 流程 。 
2 ) 维修 外 包 招 标 文件 规范 。 
3 ) 标书 评价 标准 。 
4) 招标 效果 评价 规范 。 


4.6 维修 资源 配置 的 评价 激励 








4.5.5 








4.6.1 评价 的 指标 体系 


1 ) 维修 资源 应 用 策划 的 有 效 性 〈 自主 维 
护 、 专 业 维 修 、 合 同 维修 工作 量 的 变化 状 
BL )。 

2) 维修 流程 的 执行 情况 。 

3 ) 自主 维护 的 效果 评价 。 

4) 专业 维修 的 效果 评价 。 

5 ) 委 外 维修 的 效果 评价 。 

6) KPI 考核 体系 的 运行 情况 ( 设备 运行 
指标 、 部 门 经 济 指标 、 安 全 生产 指标 、 培 训 计 
划 指 标 、 改 善 效果 指标 等 )。 

7 ) 员工 能 力 提升 体系 运行 情况 。 

8 ) 供应 商 管理 效果 评价 。 

9 ) 合同 管理 效果 评价 。 


评价 流程 


评价 基本 流程 如 下 : 建立 评价 机 构 一 设计 
评价 指标 和 细则 一 调 取 企业 设备 维护 分 工 管理 
资料 一 设备 用 户 单位 访谈 一 生产 现场 调研 一 单 
项 评价 打分 一 综合 评分 一 形成 评价 报告 。 


激励 


依据 评价 结果 对 维修 资源 利用 好 的 部 门 给 
予 奖励 ， 对 存在 问题 的 部 门 进行 鞭策 。 一 般 来 
讲 ， 自 主 维护 在 整个 维修 工作 中 的 工作 量 应 不 
断 提升 ， 它 体现 了 员工 参与 设备 维修 的 程度 和 
效果 ， 参 与 度 高 ， 总 体 维修 的 成 本 就 低 ， 这 是 
我 们 追求 的 目标 。 




































































4.6.2 











4.6.3 















































4.7 维修 资源 配置 的 案例 分 析 
案例 为 某 轨道 交通 公司 的 设备 维 保 组 织 的 


设计 经 验 。 

1 ) 轨道 交通 规模 大 ， 业 务 范围 广 ， 企 业 
完全 自行 承担 维 保 任务 ,技术 上 难度 大 ,运营 
成 本 也 高 。 采 用 市 场 化 运作 的 管理 模式 ， 利 用 
市 场 调节 作用 进行 物资 、 人 力 、 信 息 等 资源 的 
优化 配置 ， 实 现 设 备 的 高 效 运 行 和 运营 成 本 的 
降低 。 

2) 初期 阶段 采取 自主 培训 人 才 ， 自 行 维 
修 为 主 。 后 来 随 着 业务 量 的 增加 ， 逐 步 开展 委 
外 维护 。 先 后 转 到 委 外 维修 的 项 目 有 : 屏蔽 门 
系统 、 电 梯 、 线 路 、 房 建 、 气 体 灭 火 系统 。 拟 
下 一 步 委 外 维修 的 有 : 火灾 报警 系统 、 环 境 与 
设备 监控 系统 、 机 电 设 备 监 控 系 统 、 给 排水 系 
统 、 电 力 监 控 系 统 、 和 车 辆 的 轴承 和 人 齿轮 箱 
部 分 。 

3) 市 场 运 作 后 收益 多 。 运 用 成 本 和 维 保 
质量 得 到 最 优 控制 ; 运营 管理 功能 有 机 分 化 ， 
公司 集中 于 旅客 运输 ,设备 维护 保养 委 外 ， 保 
证 了 业务 重点 ,实现 了 效率 提升 ; 提升 了 设备 
的 使 用 性 能 ， 部 分 委 外 单位 是 设备 制造 商 ， 通 
过 维 保 的 实施 ， 有 利于 他 们 及 时 发 现 问题 、 改 
进 质 量 , 设备 使 用 性 能 会 提高 ; 实现 资源 共 
享 ， 企业 成 本 降低 。 

4) 维修 队伍 的 选择 范围 。 

D 供 货 商 。 他 们 熟悉 设备 ， 技 术 有 保障 ， 
备件 也 有 保障 ， 企 业 不 需 准 备 备件 ， 也 没有 仓 
储 费 用 。 

Q 安装 商 。 他 们 技术 经 验 丰 富 ， 工 具 和 
检测 设备 齐全 ， 具 有 很 大 的 优势 。 

@) 专业 维 保 商 。 一 些 成 熟 的 市 场 也 成 就 
了 一 批 专业 的 维 保 商 ， 如 通风 空调 、 通 信 系 统 
等 ， 这 些 维 保 商 工具 齐备 、 有 成 熟 的 工作 程序 
和 完备 的 规章 制度 ， 有 专业 的 资质 ， 也 有 很 大 
的 优势 。 

@® 系统 内 的 专业 维护 队伍 。 轨 道 交 通 与 
铁路 系统 许多 设施 相通 ， 铁 路 系统 的 专业 施工 
和 维护 队伍 也 是 一 个 选择 项 。 

@ 科研 单位 。 由 于 轨道 交通 的 许多 核心 
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技术 源 于 国外 ， 国 内 的 许多 科研 机 构 一 直 在 跟 
踪 研 发 ， 他 们 的 技术 和 设备 先进 ， 人 才 集 中 ， 
他 们 在 软件 升级 和 技术 支持 上 有 不 可 替代 的 
作用 。 

5 ) 社会 化 维 保 模式 的 实施 步骤 。 共 分 三 
步 ， 第 一 步 ， 市 场 调 研 ， 充 分 掌握 维 保 市 场 的 
现状 ; 第 二 步 ， 洪 在 维 保 商 的 综合 评估 ; 第 三 
步 ， 推 荐 维 保 商 的 实地 考察 。 

6 ) 风险 应 对 措施 。 委 外 维修 要 和 企业 自 
主 维护 相 结合 ， 培 养 自己 的 维修 队伍 ， 以 应 对 
突 发 事件 。 有 多 个 供应 商 的 项 目 通过 招标 选 
择 ， 择 优 录用 ， 以 竞争 减少 风险 。 单 一 来 源 的 
项 目 采 取 合 同 谈判 的 方式 确定 ， 促 进 战略 合 
作 ， 使 风险 降 至 最 低 。 

7 ) 维修 组 织 的 评价 。 委 外 维 保 业 务 的 推 
行 ， 依 赖 于 按照 价值 工程 的 原理 对 维 保 项 目 进 
行 评 价 。 首 先 对 社会 资源 进行 调查 ， 并 分 析 其 
可 行 性 、 经 济 型 、 安 全 性 和 风险 性 。 当 分 析 结 
果 满 足 可 行 性 和 有 效 性 的 准则 时 ， 这 种 维 保 方 
式 就 可 以 确定 为 待 选 模式 。 价 值 工程 评价 的 工 
作 程 序 分 7 个 步 又， 分 别 是 选择 对 象 、 收 集 情 
报 、 功 能 定义 和 整理 、 功 能 成 本 分 析 、 功 能 评 
价 、 提 出 改进 方案 、 对 方案 进行 评价 。 评 价 的 
虽 标 体系 如 图 7.4-4 所 示 。 


经 济 评价 指标 体系 
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图 7.4-4 评价 的 指标 体系 





分 析 : 通过 市 场 化 运作 ， 充 分 利用 了 社会 
资源 ， 企 业 市 约 了 投资 , 减少 了 管理 成 本 ， 保 
证 了 设备 的 使 用 性 能 和 可 靠 性 ， 维 护 成 本 也 降 
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低 了 ， 企 业 的 核心 业务 也 得 到 了 加 强 。 
4.8 维修 资源 配置 的 创新 方向 


维修 资源 配置 的 发 展 方向 是 : 从 以 内 部 专 
业 维护 人 员 为 主 ， 发 展 到 自主 维护 、 专 业 维护 
与 委 外 合同 维护 共同 发 展 的 新 阶段 ， 自 主 维护 
的 深化 ， 真 正 实现 了 全 员 维 护 ， 使 维护 效率 不 
断 提升 ， 员工 的 素质 也 得 到 相应 的 提高 。 而 委 
外 合同 维护 的 大 力 推进 ， 实 现 了 社会 资源 应 用 
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社会 化 维修 协 
力 和 战略 伙伴 














社会 化 的 大 生产 ， 信 息 技术 的 不 断 进 步 ， 





到 7.4-5 ”维修 资源 配置 的 新 局 了 


的 最 大 化 ， 企 业 设备 维护 的 专业 水 平 也 得 到 了 
提高 ， 效 率 和 效益 不 断 改 善 。 图 7. 4-5 所 示 为 
维修 资源 配置 的 新 局 面 。 

自主 维护 的 工作 量 在 整个 维护 工作 中 不 断 
提高 ， 设 备 的 预防 维护 水 平 就 高 。 所 以 自主 维 
护 开展 的 程度 是 衡量 维修 资源 管理 水 平 的 重要 
指标 。 员 工 自 主 维护 工作 量 增 加 了 ， 发 现 问题 
越 多 ， 预 防 的 效果 越 好 。 

















员工 自主 维护 形 




























所 以 说 ， 社 会 化 专业 维护 队伍 的 成 长 ， 是 





为 社会 化 的 维护 提供 了 必要 的 条 件 。 在 经 济 发 
达 的 地 区 ， 专 业 的 维修 公司 已 成 为 社会 维修 的 
主要 力量 ， 如 大 亚 湾 地 区 的 某 建安 公司 就 是 专 
门 从事 设 备 大 修 、 安 装 、 维 保 的 公司 ， 在 区 域 
内 服务 于 中 石油 、 中 石化 、 中 海 油 等 大 型 国有 
公司 ， 也 为 外 资 企 业 提 供 服 务 。 他 们 拥有 一 流 
的 人 才 和 技术 ， 拥 有 丰富 的 经 验 ， 区 域内 的 企 
业 感 到 非常 便利 。 大 部 分 企业 都 与 他 们 签订 了 
长 期 合作 协议 ,实现 了 合作 共 启 。 

如 著名 的 海上 打捞 公司 、 救 援 公司 、 消 防 
队 ， 他 们 的 业务 能 力 是 一 般 企业 无 法 达到 的 ， 
他 们 是 社会 化 维修 的 重要 组 成 部 分 。 
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社会 进步 的 一 种 标志 。 充 分 利用 社会 维修 资 
源 ， 提 升 企业 设备 维 保水 平 也 是 企业 维 保管 理 
的 重要 内 容 。 

近年 来 ， 某 些 企业 将 全 部 维修 任务 外 包 出 
去 ,企业 内 部 的 维修 队伍 逐步 退化 乃至 消失 ， 
导致 设备 技术 人 员 短 缺 这 种 状态 的 发 生 。 这 种 
极端 的 状态 使 得 企业 失去 对 自身 设备 的 了 解 ， 
失去 设备 改善 的 发 言 权 ， 甚 至 完全 依赖 于 ， 或 
者 受 控 于 外 包 维修 单位 。 这 非常 不 利于 企业 的 
健康 发 展 。 

因此 ,不断 优化 维修 资源 的 配置 是 许多 企 
业 的 追求 之 一 。 
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5.1 维修 计划 制订 的 组 织 职责 


5.1.1 组 织 职 责 分 工 


1. 决策 部 门 
构成 : 总 工程 师 、 总 机 械 师 、 总 工艺 师 和 
总 设计 师 等 。 
职责 : 设备 维修 计划 的 审核 和 批准 ， 维 修 
质量 的 监督 和 考核 。 
2. 设备 管理 部 门 
构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 和 
管 工 程 师 。 
职责 : 指导 生产 部 门 制订 设备 维修 计划 ， 
评价 维修 计划 的 合理 性 和 经 济 性 ， 协 助 生产 单 
位 执行 维修 计划 ， 协 调 委 外 维修 计划 的 执行 ， 
组 织 维修 的 质量 验收 。 
3. 生产 管理 部 门 
构成 : 生产 部 门 负责 人 、 主 管 工程师 、 车 
间 负 责 人 和 设备 管理 员 。 
只 责 : 进行 设备 的 日 常 管理 ， 根 据 设备 点 
检 信 息 和 设备 运行 状况 ,制订 设备 维修 计划 ， 
























































执行 设备 维修 计划 ， 定 期 总 结 设备 维修 效果 ， 
优化 设备 维修 计划 。 
5.1.2 系统 管理 


设备 维修 计划 是 预防 维护 的 重要 环节 ， 是 
维修 策略 的 具体 应 用 ， 是 设备 运行 状态 信息 分 
析 的 结果 ， 是 充分 利用 维修 资源 的 最 有 效 的 
手段 。 

计划 分 长 期 计划 和 短期 计划 ， 
订 、 批 准 、 实 施 应 有 合适 的 流程 。 

维修 计划 应 不 断 优 化 ， 使 维修 计划 的 针对 
性 、 目 的 性 不 断 提升 ， 维 修 计 划 的 实施 流程 也 
不 断 优化 ， 使 设备 维护 的 效率 不 断 提升 。 
5.2 维修 计划 制订 的 主要 内 容 和 目标 
管理 
维修 计划 制订 的 原则 


1 ) 维修 计划 必须 以 预防 维护 为 中 心 。 




















计划 的 制 


5.2.1 
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2 ) 维修 计划 应 与 维修 策略 保持 一 
维修 策略 的 具体 体现 。 

3) 维修 计划 应 以 设备 的 信息 采集 为 
基础 。 

4) 维修 计划 必须 与 设备 管理 的 目标 相 
一 致 。 


5.2.2 维修 计划 制订 的 要 素 


设备 维修 计划 应 包含 5W2H 的 内 容 ， 即 : 
做 什么 (What )、 什 么 时 间 做 ( When )、 在 哪 
里 做 ( Where )、 由 谁 做 ( Who )、 为 什么 做 
(Why )、 如 何 做 Chow )、 做 到 什么 程度 ( How 
much )。 

计划 书 的 编制 要 素 是 编制 人 、 编 制 时 间 、 
批准 人 和 编号 等 。 


维修 计划 制订 的 管理 


1. 计划 的 制订 

设备 的 预防 维护 计划 ， 是 预防 维护 策略 的 
具体 落实 ， 是 为 保障 设备 安全 、 稳 定 运行 所 安 
排 的 必要 的 工作 ， 如 设备 的 点 检 计 划 、 轮 保 计 
划 、 大 修 计划 、 定 期 保养 计划 等 。 它 是 一 个 复 
杂 的 系统 工程 ， 相 互 牵连 、 相 互 影响 。 如 果 定 
期 保养 做 得 好 ， 可 能 机 器 就 不 需要 大 修 。 如 果 
设备 点 检 设 计 到 位 ， 定 期 保养 的 内 容 就 丰富 ， 
效果 也 会 好 。 

所 以 维修 计划 的 制订 一 般 分 为 维 保 基 准 书 
和 维 保 作业 指导 书 。 维 保 基 准 书 是 维 保 计 划 的 
综合 ， 是 维 保 工 作 的 计划 安排 。 作 业 指 导 书 是 
维 保 作 业 的 指导 文件 ， 它 不 仅 承担 作业 任务 的 
下 达 功 能 ， 而 且 还 是 作业 人 员 操 作 的 培训 
教材 。 

设备 维 保 基准 书 和 设备 维 保 作 业 指 导 书 均 
应 满足 5W2H 的 基本 要 求 。 

表 7.5-1 是 设备 维 保 基 准 书 的 样式 之 一 ， 
随 着 信息 处 理 技术 的 发 展 ， 数 据 库 技 术 越 来 越 
完善 ， 数 据 录 入 和 查找 越 来 越 方 便 快捷 。 

表 7.5-2 所 示 为 单项 维修 作业 的 计划 书 
样本 。 


致 ， 是 
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表 7.5-1 设备 维 保 基 准 书 
设备 维 保 总 基准 书 




















| | 设备 名 称 “|v | 设备 位 置 | 入 厂 时 间 | | 制造 时 间 | | 维 保 内 容 | | 部 位 


Ge REA CEE Tee [= 每 次 所 月 时 间 | 各 


































































































表 7.5-2 单项 维修 作业 的 计划 书 


abl Fre | © 设备 名 称 * 
设备 编 气 ”| ? 维修 策略 ， 
作业 依据 * 
作业 周期 ”| 承诺 完 | 部 位 序号 a | 作业 + 
BRE [ale Age 


设备 所 在 现场 位 置 " | * 





TERA} | 作业 者 ”| 执行 标准 , 质 * 
件 准备 ? | 法 手段 # 量 要 求 规范 





文件 ? 


可 





编写 时 间 * 
ferent isle 











一 般 的 设备 维修 计划 ， 如 点 检 计 划 、 轮 保 
计划 、 定 期 维修 计划 等 由 设备 管理 员 或 主管 工 
程 师 负责 起 草 ， 设 备 大 修 计划 由 设备 主管 工程 
师 负责 起 草 。 

2. 计划 的 批准 

设备 的 维修 计划 应 有 明确 的 批准 程序 和 流 
程 ， 应 根据 企业 的 规模 和 特点 做 出 相应 的 安 
排 , 一 般 来 讲 ， 点 检 、 轮 保 、 定 期 保养 计划 由 
车 间 级 领导 批准 ， 大 修 计划 由 企业 专业 部 门 审 
核 ， 高层 批准 。 

3. 计划 的 实施 

计划 的 实施 流程 为 指导 书 制订 一 培训 一 实 
施 一 记录 一 效果 检查 一 总 结 反馈 。 

流程 的 各 个 环节 都 应 有 规范 和 要 求 ， 如 果 
记录 不 规范 ， 就 不 便于 统计 分 析 ， 更 不 好 总 
结 ， 管 理 就 没有 形成 闭环 。 

计划 实施 的 关键 是 按 规 范 运作 ， 形 成 
闭环 。 

4. 计划 的 检查 和 总 结 


















































维修 计划 如 果 不 与 检查 和 总 结 相 结合 ， 往 
往 会 流 于 形式 ， 尤 其 是 点 检 、 定 期 维 保 这 些 常 
规 性 的 工作 计划 ,实施 中 容易 打折 扣 。 这 些 工 











作 内 容 需 要 不 断 地 优化 ， 提 高 其 针对 性 ， 减 少 
育 目 性 ,减少 浪费 。 检 查 和 总 结 是 优化 的 重要 
步骤 。 


5.2.4 计划 的 目标 管理 


维修 计划 是 维修 策略 的 具体 落实 ， 而 策略 
是 为 目标 服务 的 ， 设 备 维 保 的 目标 是 设备 效率 
最 大 化 和 维护 费用 最 小 化 。 所 以 计划 的 制订 、 
实施 、 检 查 、 总 结 ， 用 来 看 是 否 达到 了 设 定 的 
目标 ， 如 果 离 开 了 目标 的 导向 ， 就 会 陷入 盲目 
性 。 例 如 ， 有 些 人 对 设备 点 检 的 目的 认识 不 
清 ， 经 常 为 点 检 而 点 检 ， 不 进行 点 检 的 效果 分 
析 ， 把 点 检 作 为 一 种 负担 ， 执 行 也 打折 扣 ， 这 
样 的 点 检 就 会 流 于 形式 。 反 之 ， 如 果 始 终 想 着 
通过 点 检 可 以 发 现 更 多 的 故障 隐患 ， 可 以 降低 
设备 的 故障 率 ， 提 高 设备 的 作业 率 ， 点 检 的 主 
动 性 就 会 高 涨 ， 点 检 的 规范 就 容易 执行 到 位 ， 
效果 也 自然 显现 出 来 。 所 以 说 ， 目 标 导 向 是 计 
划 管 理 的 重要 方面 。 


5.3 维修 计划 制订 的 工作 流程 
维修 计划 制订 的 工作 流程 如 图 7.5-1 所 示 。 
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设备 管理 设备 管理 方 
文件 制订 针 、 目 标 
方案 制 
订 
执行 








图 7.5-1 


5.4 维修 计划 制订 的 制度 规范 


5.4.1 维修 计划 编制 原则 


1 ) 紧急 和 重要 度 优先 序 。 
2) 维修 资源 平衡 。 

3 ) 长 远 和 日 常 的 兼顾 。 
4) 内 部 与 外 部 的 配合 。 


5.4.2 维修 计划 制订 


1 ) 维护 计划 制订 的 范围 。 
2) 维修 计划 制订 的 目标 。 
3 ) 维修 策略 与 维修 计划 。 
4) 点 检 信 息 与 维修 计划 。 
5 ) 维修 计划 的 效果 评价 。 


5.4.3 维修 计划 的 实施 


1 ) 维修 计划 的 闭环 管理 。 
2) 维修 计划 下 达 。 
3 ) 维修 计划 的 调整 。 






































设备 管理 生产 管理 委 外 维修 
部 门 部 门 部 门 






设备 管理 
制度 制订 


点 检 信 息 分 
析 ， 维 修 计 
划 制 订 








果 评 价 





维修 计划 制订 的 工作 流程 


5 


to 


维修 计划 执行 的 检查 和 总 结 。 
5.4.4 维修 计划 与 信息 化 


1 ) 维修 信息 化 的 目标 。 

2 ) 维修 信息 化 的 管理 内 容 。 
3 ) 维修 信息 化 的 实施 。 
4) 维修 信息 化 的 效果 评价 。 


5.5 维修 计划 制订 的 实施 细则 























5.5.1 维修 计划 编制 的 要 素 


1) 设备 信息 。 

2 ) 作业 内 容 。 

3 ) 作业 时 间 和 完成 周期 。 

4) 作业 依据 ( 点 检 、 状 态 监 测 或 技术 改 
、 主 动 维修 要 求 )。 

5 ) 作业 责任 部 门 。 

6) 作业 方法 、 流 程 、 手 段 、 工 具 、 吊 具 。 
7 ) 作业 工作 标准 ( PRE. PRA. AE). 
8 ) 作业 技术 标准 ( 主要 技术 参数 和 精度 





ia 




















4) 维修 作业 的 路 径 优 化 〈 网 络 图 分 析 )。 要 求 )。 
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9 ) 作业 验收 节点 和 流程。 3 ) 维修 计划 的 执行 状况 。 
10 ) 作业 中 的 安全 事项 。 4 ) 维修 计划 的 要 素 齐 备 性 。 
ee 5 ) 维修 计划 的 流程 规范 性 。 
5.5.2 维修 计划 的 指标 体系 agin. 
1 ) 维修 时 间 节点 。 1 ) 计划 完成 率 。 
2 ) 维修 质量 要 求 。 2 ) 计划 调整 率 。 
3 ) 维修 费用 要 求 。 3 ) 维修 时 间 利用 率 。 
4 ) 安全 性 要 求 。 4 ) 维修 计划 预算 准确 率 。 
5 ) 现场 管理 。 5 ) 平均 维修 时 间 进 步 率 。 
6 ) 技术 规范 的 执行 。 6 ) 维修 质量 综合 评价 。 
7 ) 信息 反馈 7 ) 维修 过 程 安全 评价 。 
8 ) 维修 总 结 。 3. 评价 基本 流程 
ee 评价 基本 流程 为 ， 建立 评 价 机 构 _, 设 计 评 
人 价 指标 和 细则 瑟 调 取 典 型 设备 计划 管理 资料 _、 
1 ) 计划 完整 性 。 设备 用 户 单位 访谈 现场 执行 情况 调研 、 分 析 
2 ) 计划 调整 率 。 单项 评价 打分 综合 评分 ,形成 评价 报告 
3 ) 计划 完成 时 间 。 4 激励 
4 ) 维修 质量 指标 ( MTBR )。 依据 评价 结果 对 维修 计划 制订 科学 、 执 行 
5 ) 维修 费用 指标 。 到 位 、 效 果 好 的 部 门 给 予 奖励 ， 对 计划 中 存在 
6 ) 维修 技术 规范 执行 率 。 的 问题 进行 纠正 。 对 计划 制订 和 执行 不 到 位 的 
7 ) 维修 效果 评价 。 ASME MOR 
8) 维修 形成 的 OPL 情况 。 








5.7 维修 计划 制订 的 案例 分 析 
5.6 维修 计划 制订 的 评价 激励 





. 过 程 评价 指标 BUSY See 
mera 整 性 。 表 7.5-3 是 一 个 二 级 保养 作业 表 ， 检 查 内 
2) 维修 计划 的 针对 性 。 容 和 验收 要 求 一 目 了 然 。 








表 7.5-3 二 级 保养 作业 表 
x x x 工 厂 二 级 保养 ( ” ) /检修 (  ) 作业 表 
编号 x00011 任务 号 2009/12/1 日 期 : 2009-12 -1 
车 间 名 称 设备 名 称 设备 编号 检修 作业 名 称 使 用 单位 
机 修 动力 处 交流 变频 电源 416031 电源 控制 电路 检修 总 装 车 间 
主要 施工 人 员 
工种 人 数 工时 /h 












































故障 描述 





电源 B 相 电压 无 输出 
检修 工序 过 程 新 机 设备 修理 工 2 
1. 修理 前 首先 向 操作 员 了 解 设 备 故障 情况 ， 
并 且 由 操作 者 开机 试验 ， 明 确 故 障 现象 
2. 检修 前 应 关闭 设备 开关 ， 断 开 电源 TA 
3. 将 设备 内 的 IGBT 拆除 ， 检 查 其 是 否 正常 、 
有 无 损坏 ， 如 有 损坏 ， 更 换 
























































规格 型 号 /数量 


IT 

mm 

Ey 
> 



































> 359< 


By 篇 _ 检 维修 系统 设计 优化 篇 P 


检修 工序 过 程 























党 

















4. 用 万 用 表 检查 驱动 板 是 否 下 




















5. H 
分 别 检查 R、S、T 相 是 否 有 输出 ， 如 细 
相 没 有 ， 关 闭 电 源 ， 对 调 三 相 驱 动 板 ， 开 
机 检测 


F 机 检查 IGBT 端 电压 是 否 有 输出 ， 如 有 ， 


— 








6. 检查 原 无 输出 的 驱动 板 ， 如 无 输出 ， 更 换 
新 驱动 板 





4 
了 


7. 输出 检查 电压 及 频率 是 否 正常 








备品 备件 维修 材料 





作业 要 求 及 验收 条 件 名 称 规格 




















yan 


1. 设备 工作 电压 





220V 驱动 板 AFC - IGDV5 

















2. 输出 电压 115V 





频率 400Hz 

















参加 验收 入 员 承 修 单位 位 操作 者 

















x XX x xX xX 


























成 任务 单 ， 如 图 7.5-2、 


5.7.2 案例 二 








图 7.5-3 所 示 。 作 业 


人 员 单 击 该 任务 单 即 可 打开 或 下 载 、 打 印 。 完 





yA 


ari 


在 设备 信息 化 管理 系统 中 ， 系 统 可 根据 专 。 成 任务 后 可 方便 地 填写 
业 点 巡 检 、 清 扫 、 维 保 任务 、 润 滑 任务 自动 生 






















O cee Becees 中 过 阳 和 到 虹 和 开 兴 (未 到 拟 生生 设备 晨光 他 和: 


its 2M THAT BERR RGAE BR fits oe aan a 
+0) B MAES 2010-06-28 sonow.. ees $58: (5 = o08 

口 各 名 2010-06-26 WHA... STR MESRET ARRAN 3 DOaB- 
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果 并 自动 保存 。 
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图 7.5-2 点 检 任 务 单 
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维修 派 工 单 
PLEA RANE 


> 消息 : 

全 基本 信息 
工 单 标题 制 些 车 间 2012 年 1 月 停产 机 械 持 。 开工 时 间 2012-01-19 00:00 
施工 单位 工作 中 心 制 些 甲 班机 械 维 修 姐 


BE og FRE * 工 单 专业 机械 负 责 A EPR 


由 传阅 B 志 ” 国 操 作 日 志 


口 
RSS RAMA 
4 工 单 关 型 计划 施工 单 
辅助 专业 


i 施工 单 号 GD20120312055 
SELES 工 单 状态 关闭 


al 单 人 284(7350) 辅助 给 


gens 得 件 材料 江东 清音 施工 准备 工作 人 图 片 展示 区 《相关 附件 人 操作 内 史 


RES 部 位 项 目 
， 克 ”1 SORA BPE 

3 2 MEE 

BZ 3 Bama 


检修 BR. Sates 


BABS Ot 1222 ATR AOLSS, SE, abe 
HERBS. Ba. SRR 


检修 内 容 
机 械 制 些 甲 班机 械 维修 组 


机 械 制 毕 忆 班 机 械 维修 组 
机 械 制 毕 再 班机 械 维修 组 


下 


1) 第 需 / 共 1 页 共 3 条 记录 ) 1 BB 








图 7. 5-3 


5.8 维修 计划 制订 的 创新 方向 


维修 计划 管理 的 创新 在 于 提高 维修 计划 制 
订 的 效率 。 维 修 计 划 需 要 汇总 设备 的 点 检 信 
息 、 企 业 6H 管理 中 的 源头 治理 任务 、 企 业 的 
其 他 改善 任务 。 这 些 信 息 数量 大 ， 内 容 繁 杂 。 
要 实现 这 些 信息 的 实时 跟踪 、 闭 环 管理 、 及 时 
评价 ， 需 要 强大 的 信息 化 管理 系统 。 这 几 年 出 
现 了 许多 设备 管理 的 软件 ， 它 们 为 维修 计划 的 
制订 ， 提 供 了 强大 的 技术 支撑 ， 极 大 地 提高 了 
工作 效率 。 




















Awa ome 了 了 


， 白 肋骨 加 表 料 机 
白 肋 姻 烘 千 机 
Sinem esa 
= Bit HHT 
3= 切 重 丝 机 
五 千 2= 切 丝 机 
五 千 1# 切 给 机 





ET 


维修 派 工 单 

在 信息 化 管理 的 软件 中 ， 智 能 分 析 的 功能 
是 一 个 不 断 追 求 的 方向 。 它 可 以 根据 维修 策略 
的 定义 、 故 障 的 逻辑 分 析 功 能 ( 如 故障 树 的 
分 析 )、 结 合 点 巡 检 发 现 的 问题 自动 生成 维修 
计划 ， 如 图 7.5-4 所 示 。 设 备 管理 人 员 可 以 对 
这 些 计 划 进 行进 一 步 的 调整 和 完善 ， 使 它 能 够 
满足 设备 维修 的 实际 需要 。 这 里 维修 策略 设计 
得 越 仔细 ， 越 有 针对 性 ， 故 障 的 分 析 模 型 越 具 
体 ， 生 成 的 维修 计划 越 接近 实际 水 平 ， 效 果 也 
越 好 。 软 件 的 智能 分 析 功 能 是 信息 化 发 展 的 一 
个 重要 方面 ， 是 维修 计划 制订 的 得 力 工具 。 

1 月 2 月 3H 4 月 5A 68H 7H 8H 9 有 1 


EE 
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依据 维修 策略 的 定义 、 演 动 生成 后 期 
的 轮 保 计划 、 周 期 性 维修 计划 。 结 合 
点 巡 检 发 现 的 问题 建立 检修 计划 。 


图 7.5-4 自动 生成 维修 计划 
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6.1 大 检修 管理 的 组 织 职责 


6.1.1 组 织 职 责 分 工 


1. 规划 与 高 级 决策 部 门 

构成 : 总 工程 师 、 总 机 械 师 、 总 工艺 师 和 
总 设计 师 等 。 

只 责 : 制订 企业 设备 管理 方针 、 目 标 ; 负 
责 设备 的 大 检修 计划 的 审核 和 批准 。 

2. 设备 管理 部 门 

构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 和 
主管 工程 师 。 

职责 : 制订 企业 设备 管理 制度 和 实施 细 
则 ， 参 与 设备 大 检修 计划 方案 的 制订 ， 论 证 设 
备 大 检修 方案 的 有 效 性 ， 执 行 大 检修 计划 。 

3. 生产 管理 部 门 

构成 :生产 部 门 负责 人 、 主 管 工 程 师 、 车 
间 负 责 人 和 设备 管理 员 。 

职责 : 根据 设备 管理 制度 进行 设备 的 日 常 
管理 ; 监测 设备 的 运行 状态 ， 根 据 运行 状态 制 
订 设 备 大 检修 的 计划 ; 协助 设备 管理 部 门 履行 
设备 大 检修 作业 ; 对 大 检修 进行 过 程 管理 ， 确 
保 计 划 目 标的 实现 。 


系统 管理 


设备 大 检修 是 设备 维护 的 有 效 手 段 之 一 ， 
它 可 以 从 根本 上 改善 设备 的 运行 状态 ， 消 除 累 
积 的 潜在 隐患 ， 实 现 设备 性 能 的 恢复 和 提升 。 

设备 大 检修 管理 是 一 个 系统 工程 ， 有 赖 于 
各 部 门 的 协调 和 配合 ， 计 划 管 理 和 过 程 管理 是 
大 检修 管理 的 重要 内 容 。 
供应 商 的 管理 在 大 检修 管理 中 占有 较 大 的 
比重 ， 从 供应 商 的 选择 到 合同 管理 、 检 修 过 程 
管理 、 质 量 管理 、 验 收 标准 、 现 场 安全 管理 都 
需要 管理 的 规范 化 。 

信息 化 应 用 也 是 设备 大 检修 管理 的 重要 手 
段 之 一 。 


6.2 大 检修 管理 的 主要 内 容 和 目标 计划 
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6.2.1 大 检修 的 计划 管理 


1. 大 检修 的 策略 选择 
通过 停机 对 设备 进行 全 面 检修 是 保障 流程 





BOS 大 检修 和 只 


式 设备 安全 运行 的 重要 手段 , 一 般 称 为 大 检 
修 。 这 是 一 种 主动 的 维修 策略 。 化 工厂 、 矿 
厂 、 发 电厂 等 连续 运行 的 设备 均 适 用 此 策略 。 
大 检修 的 停产 成 本 相对 较 高 ， 因 此 ， 大 检修 工 
作 应 与 设备 的 日 常 管理 紧密 相连 ,不 断 优化 设 
备 的 日 常 管理 ， 延 长 设备 的 大 修 周期 ， 是 提高 
设备 使 用 效率 的 重要 工作 内 容 。 设 备 日 常 运行 
的 故障 分 析 ， 设备 的 状态 、 性 能 分 析 ， 设备 的 
缺陷 分 析 ， 点 检 的 信息 汇总 与 分 析 ， 是 制订 设 
备 大 检修 计划 的 主要 依据 。 

大 检修 管理 的 目标 ， 是 通过 强化 检修 计 
划 的 制订 ,强化 检修 的 过 程 管理 ,保障 维修 
进度 和 质量 ,保证 维修 安全 ,不 断 完善 维修 
规范 ， 提 升 设 备 维修 效率 ， 以 最 经 济 、 高 效 
的 手段 完成 维修 任务 ， 实 现 设备 利用 的 效益 
最 大 化 。 

2. 大 检修 的 计划 制订 

大 检修 管理 首先 是 计划 制订 。 因 为 停产 检 
1, 时间 损失 较 大 ， 所 以 检修 的 进度 计划 、 检 
修 备 件 与 材料 准备 计划 、 检 修 的 费用 计划 必须 
提前 落实 。 

进度 计划 包含 停机 计划 、 开 工 计划 、 检 修 
计划 、 节 点 验收 计划 、 竣 工时 间 计 划 、 开 机 计 
划 、 人 员 计 划 等 。 

检修 备件 与 材料 包含 那些 需要 周期 性 更 换 
的 备件 、 已 发 现 损坏 的 备件 、 检 修 耗材 ， 还 要 
准备 那些 可 能 需要 的 磨损 备件 。 

检修 费用 计划 包含 更 换 备件 和 材料 费 、 
全 防护 费 、 内 部 员工 工资 和 加 班 费 、 外 协 维修 
费 、 奖 励 费 等 。 

检修 计划 常常 通过 甘 特 图 展示 出 来 ， 图 
7.6-1 所 示 为 某 公 司 的 设备 大 检修 计划 书 。 


6.2.2 大 检修 的 安全 管理 


大 检修 时 间 紧 、 任 务 重 , 现场 人 员 多 , 工 
序 复杂 ， 工 具 种 类 也 多 ,不 同 的 施工 队伍 间 沟 
通 和 管理 的 难度 也 大 ， 所 以 现场 的 安全 管理 非 
常 重要 。 

安全 管理 要 软件 、 硬 件 匹配 。 所 谓 软 件 ， 
就 是 现场 “6S” 管 理 、 定 置 管 理 、 可 视 化 管 
理 、 流 程 管理 和 培训 管理 等 ， 这 是 保证 安全 的 
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预计 开始 时 间 2007 年 3 月 3 


某 公司 设备 停工 检修 准备 网 络 
月 


4 月 








工作 名 称 实施 单位 | 1 | 2 
停工 检修 项 目 管理 办 法 编制 | 设备 部 











5 





停工 检修 项 目 管理 办 法 报批 | 设备 部 











检修 项 目 收 集 和 审核 生产 单位 














检修 项 目 专业 审核 设备 部 











检修 项 目 整理 设备 部 











检修 项 目 会 审 及 报批 设备 部 
检修 计划 下 达 设备 部 





工程 指挥 部 成 立 xx 公 司 








防 术 项 目 交 底 ， 编 制 施工 计划 | 施工 单位 








施工 计划 审核 设备 部 
施工 预算 编制 ， 合 同 报价 
12| 施 工 预算 审核 ， 价 格 审 核 ”| 财务 部 


























13| 合 同 签订 设备 部 
























































基础 。 所 谓 硬 件 ， 就 是 必须 按 规定 配 齐 所 有 人 
身 防护 装置 和 应 急 处 理 装置 ， 并 保证 这 些 装置 
的 有 效 性 。 

各 级 施工 组 织 应 设 定安 全 员 ， 负 责 施 工 现 
场 的 安全 督 查 和 组 织 现场 的 安全 改善 。 

要 保证 大 检修 的 安全 ， 必 须 有 定期 检查 的 
制度 安排 。 不 同 层次 的 安全 检查 ， 可 以 及 时 发 
现 施 工 安全 隐患 ， 及 时 处 理事 故 隐患 。 


6.2.3 大 检修 的 成 本 管理 


大 检修 的 成 本 管理 包含 : 时 间 成 本 、 备 件 
费用 和 维修 成 本 。 

(1 ) 大 检修 的 时 间 成 本 ”大 检修 的 停产 
维修 特点 ， 注 定 了 时 间 对 大 检修 管理 的 重要 
性 ， 早 一 天 完成 ， 就 有 早 一 天 的 效益 。 如 某 炼 
厂 停产 一 天 的 损失 是 5000 万 元 ， 这 也 被 称 
为 时 间 成 本 。 大 检修 占用 的 时 间 越 短 ， 时 间 成 
本 越 少 ， 反 之 则 越 多 。 

(2) 备件 费用 维修 备件 的 选择 和 使 用 
是 维修 成 本 的 重要 组 成 部 分 ， 有 些 进 口 备 件 和 
替代 产品 的 成 本 相差 10 倍 以 上 ， 需 要 从 质量 、 
价格 、 性 能 上 统筹 考虑 ， 择 优选 择 。 备 件 使 用 
寿命 的 预测 ， 对 备件 的 更 换 起 决定 作用 。 设 备 
润滑 方案 的 优化 对 备件 的 使 用 寿命 有 非常 大 的 
影响 ， 对 备件 费用 的 影响 也 是 直接 的 ， 备 件 费 
用 的 管理 也 是 大 检修 成 本 管理 的 重要 内 容 。 

(3 ) 维修 成 本 ”维修 成 本 包含 显 性 成 本 
和 隐 性 成 本 。 显 性 成 本 包含 所 用 的 各 种 材料 费 
用 、 工 具 费 用 、 工 时 费用 (合同 费用 ) 及 其 
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图 7.6-1 某 公司 的 设备 大 检修 计划 书 


心 








他 直接 的 费用 。 它 们 是 有 形 的 ， 可 计算 的 ， 也 
是 便于 控制 的 。 而 维修 的 隐 性 成 本 则 是 难以 控 
制 的 ， 它 们 包含 如 果 企 业 决 策 失 误 造 成 的 成 
本 、 信 息 失真 造成 的 成 本 、 人 力 资源 使 用 不 当 
的 成 本 〈 如 人员 突然 离职 等 )、 个 别人 的 不 正 
确认 识 ， 将 部 门 利益 放大 影响 全 局 利益 的 影响 
成 本 。 这 些 都 是 大 检修 管理 必须 预防 的 问题 。 


6.2.4 大 检修 供应 商 的 管理 


许多 设备 的 大 检修 是 委托 专业 的 维修 公司 
进行 的 ， 这 在 质量 保障 上 和 维修 成 本 控制 上 是 
有 利 的 选择 ， 对 这 些 供应 商 的 管理 是 大 检修 管 
理 的 重要 内 容 。 供 应 商 的 管理 分 为 : 事前 的 评 
估 、 事 前 控制 、 过 程控 制 、 绩 效 评估 与 反馈 。 

1. 承包 商 评估 的 内 容 

1 ) 质量 保证 能 力 评 佑 。 

2 ) 业务 质量 实绩 调查 。 

3 ) 相对 成 本 优势 。 

4) 合适 商务 条 件 。 

5 ) 工程 能 力 评 佑 : 能 够 持续 完成 业务 的 
资源 配置 和 运用 水 平 。 

6) 内 部 管理 调查 。 

7 ) 资质 、 人 力 资 源 能 力 评估 。 

8 ) 安全 作业 方案 。 

9 ) 现场 安全 管理 能 力 评估 。 

2. 事前 控制 的 主要 内 容 

1 ) 安全 管理 方案 及 安全 施工 协议 。 

2 ) 环境 保护 方案 。 

3) 治安 安全 协议 。 

4) 人 员 上 岗 前 的 安全 培训 。 

5 ) 从 业 人 员 资格 审查 、 备 案 。 

































































3. 过 程控 制 的 主要 内 容 

1 ) 委派 项 目 管理 员 全 程 跟踪 。 

2) 监督 施工 的 全 过 程 ， 避 人 免 一 切 违 规 
作业 。 

3 ) 对 施工 进度 和 质量 定期 进行 评 佑 。 

4 ) 针对 出 现 的 问题 及 时 沟通 、 及 时 解决 。 

4. 绩效 评估 反馈 

1 ) 评价 大 检修 的 绩效 指标 。 

2) 根据 绩效 评估 确定 下 一 期 的 承包 绩 
效 值 。 

3 ) 项 目 管 理 的 经 验 和 教训 可 以 推广 到 其 
他 外 包 项 目 。 


6.2.5 大 检修 的 过 程 管 理 


大 检修 是 一 个 系统 工程 ， 过 程 管理 显得 
为 重要 ， 篆 用 方法 是 节点 管理 。 把 握 好 时 间 节 
点 ， 实 现 工 作 有 序 进行 是 节点 管理 的 重要 内 
容 ， 大 检修 的 节点 如 下 : 

1 ) 停机 时 间 。 

2) PRAT. 

3) 分 解 节点 。 

4) 检查 节点 。 

5) 维修 节点 。 

6 ) 关键 项 目 验收 节点 。 

7 ) 试车 节点 。 

8) 开机 节点 。 

要 保证 大 检修 的 按时 完成 ， 必 须 采 用 科学 


































































































图 7.6-2 
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的 管理 方法 对 节点 实行 管理 。 检 修 网 络 图 是 节 
点 管理 的 最 常用 的 工具 ， 如 图 7. 6-2 所 示 。 

网 络 图 的 制作 方法 简 述 如 下 : 

1 ) 进行 项 目 分 解 ， 把 项 目 分 解 成 最 基本 
的 工作 单元 ， 并 确定 各 工作 的 持续 时 间 ， 即 时 
间 节 点 ， 以 方 框 表示 。 方 框 内 的 数字 表示 该 工 
作 单 元 的 完成 顺序 ， 以 序号 表示 。 很 显然 ， 工 
作 序 号 是 从 起 点 到 终点 ， 表 示 一 条 作业 路 线 ， 
不 允许 循环 、 同 编号 箭 线 ， 只 有 一 个 起 点 事项 
























































2) 确定 各 工作 单元 的 逻辑 关系 。 它 们 
分 : 紧 前 工作 、 紧 后 工作 ， 还 有 平行 工作 、 先 
行 工 作 、 后 续 工 作 。 工 作 之 间 的 逻辑 关系 用 
“一 ”表示 ， 上 面 的 字母 A，B，… 为 作业 名 























称 ， 下 面 的 数字 1，2，… 表 示 作 业 所 用 的 时 
间 ， 虚 线 箭头 “ >” 表 示 没 有 作业 





时 间 的 逻辑 联系 。 

3 ) 计算 工期 并 确定 关键 线路 。 网 络 图 中 
从 起 点 节点 开始 ， 沿 箭头 方向 ， 通 过 一 系列 箭 
线 与 节点 ， 最 后 到 达 终 点 节点 的 通路 称 为 线 
路 。 线 路 上 所 有 工作 的 持续 时 间 总 和 称 为 该 线 
路 的 总 持续 时 间 。 总 持续 时 间 最 长 的 线路 称 为 
关键 线路 ， 关 键 线路 的 长 度 就 是 网 络 计 划 的 总 
工期 。 工 期 计算 实例 如 图 7.6-3 所 示 。 这 里 最 
长 的 工期 为 90 天， 是 关键 线路 。 

















68 天 
66 天 


66 天 


检修 网 络 图 
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图 7.6-3 工期 计算 实例 


在 网 络 计划 中 ， 关 键 线路 可 能 不 止 一 条 ， 
而 且 在 网 络 计划 执行 过 程 中 ， 关 键 线路 还 会 发 
生 转 移 。 

关键 线路 上 的 工作 称 为 关键 工作 。 在 网 络 
计划 的 实施 过 程 中 ， 关 键 工作 的 实际 进度 提前 
或 拖 后 ， 均 会 对 总 工期 产生 影响 。 因 此 ， 关 键 
工作 的 实际 进度 是 建设 工程 进度 控制 工作 中 的 
重点 。 

4) 优化 关键 线路 和 关键 工作 。 有 了 网 络 
图 ， 管 理 人 员 的 工作 重点 是 最 长 路 径 的 优化 ， 
根据 需要 尽 可 能 安排 并 行 施工 ， 提 升 瓶颈 节点 
的 效率 ， 就 能 保证 整个 工程 的 进度 安排 。 


6.2.6 大 检修 的 现场 管理 





























1. 现场 6S 管理 





材料 、 工 具 、 设 备 应 按 定 置 图 摆 放 ， 材 料 
的 合理 定 置 可 以 提高 工作 效率 ， 减 少 不 必 要 的 
搬运 和 移动 。 通 过 定 置 化 ， 可 以 实现 材料 进出 
的 看 板 管理 ,减少 库存 和 浪费 。 

3. 现场 可 视 化 管理 

可 视 化 可 以 使 管理 变 得 简单 明了 ， 可 以 促 
进 现场 安全 和 效率 的 提升 。 现 场 的 路 线 指引 、 
安全 注意 事项 、 操 作 的 流程 指引 、 定 置 指引 、 
生产 进度 安排 、 绩 效 考 核 、 劳 动 竞赛 等 都 可 以 
很 清晰 地 在 现场 展示 出 来 ， 使 作业 人 员 一 目 了 
然 ， 心中 有 数 ， 从 而 实现 作业 效率 的 最 大 化 。 


6.2.7 大 检修 质量 管理 的 工作 重点 


1. 建立 质量 保证 体系 
1 ) 检修 质量 管理 网 络 应 在 检修 项 目 部 领 









































整洁 有 序 的 现场 是 文明 生产 的 重要 内 容 ， 
是 检修 质量 的 重要 保证 因素 。 保 持 现 场 的 清 
洁 、 整 齐 、 有 序 ， 可 以 使 作业 人 员 保 持 好 的 心 
青 ， 提 高 工作 的 热情 ， 从 而 保证 作业 的 质量 。 
现场 管理 要 求 文明 施工 ， 杜 绝 野蛮 拆 装 ， 
应 不 断 采 用 先进 技术 和 专用 工具 ， 使 作业 效率 
和 作业 质量 不 断 提高 。 

2. 现场 定 置 化 管理 











ee) 
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导 下 由 设备 、 施 工 、 车 间 及 施工 承包 商 等 有 关 
人 员 组 成 。 

2 ) 实施 质量 保证 金管 理 。 

3 ) 明确 各 级 施工 人 员 的 质量 责任 制 。 

4 ) 严格 执行 施工 标准 和 验收 规范 。 执 行 
施工 检修 “三 检 制 ”， 即 自 检 、 互 检 和 专 检 。 

5 ) 任何 外 加 工 设备 零 配件 、 工 程 材料 进 
厂 均 应 有 合格 证 和 质保 书 。 























6 ) 按照 节点 组 织 质量 检查 。 

2. 重视 过 程 质量 控制 

1 ) 外 购 材料 和 配备 件 检验 和 验收 : 合格 
证 书 ， 有 效 日 期 ， 包 装 完整 无 破损 。 

2 ) 修复 零 部 件 和 自制 配件 检验 和 验收 : 
按照 图 样 要 求 ， 签 发 合格 证 后 验收 。 

3 ) 修理 过 程 检验 和 验收 : 修 前 检验 、 零 
部 件 检验 、 施 工 过 程 检验 ( 节点 设计 、 自 检 、 
互 检 、 专 检 )， 修 后 总 成 检验 。 

4) 竣工 检验 : 试车 前 检验 〈 安装 连接 紧 
固 完 人 全、 正确、 牢固 、 匹 配 )、 空 载 试车 、 负 
载 试车 ， 试 车 后 检验 〈 有 无 变形 、 破 损 等 缺 
陷 暴 露 )。 

3. 实行 设备 技术 鉴定 

设备 技术 鉴定 就 是 对 设备 技术 状态 进行 评 
定 ， 它 包含 三 个 方面 的 内 容 : 一 是 设备 的 完好 
状态 评定 ; 二 是 设备 的 综合 精度 评定 ; 三 是 设 
备 的 工程 能 力 指 数 评定 。 上 述 的 三 种 评定 方法 
从 不 同 角度 反映 设备 的 技术 状态 ， 分 别 具 有 不 
同 的 内 涵 ， 可 以 根据 管理 的 目的 个 别 采 用 ， 也 
可 以 同时 采用 几 种 方法 进行 复合 评价 。 

设备 技术 状态 的 评价 是 指 把 设备 使 用 过 程 
中 的 技术 性 能 、 生 产能 力 、 生 产 效率 及 有 关 技 
术 质 量 标准 与 设备 原 给 定 值 作 比较 ， 并 且 用 定 
量 表示 的 方法 反映 其 耗损 程度 的 大 小 ， 以 此 为 
依据 分 析 存 在 的 差异 ， 从 而 对 设备 的 技术 状态 
进行 有 效 的 管理 。 

设备 的 完好 状态 的 标准 有 以 下 几 个 方面 。 

1) 设备 性 能 良好 : 机 械 设备 精度 、 性 能 
能 满足 相应 水 平 产品 的 生产 工艺 要 求 ; 动力 设 
备 功能 达到 原 设计 或 法 定 运行 标准 ; 运转 无 超 
温 、 超 压 和 其 他 超额 定 负载 现象 。 

2) 设备 运转 正常 : 零 部 件 齐 人 全， 磨损 、 
蚀 耗 程度 不 超过 规定 技术 标准 ; 操纵 和 控制 系 
统 ， 计 量 仪器 、 仪 表 、 液 压 、 气 压 、 润 滑 和 冷 
却 系统 ， 工 作 正 常 可 靠 。 

3 ) 消耗 原材料 、 燃 料 、 油 料 、 动 能 等 正 
， 基 本 无 漏 油 、 漏 水 、 漏 气 ( 汽 )、 漏 电 现 
， 外 表 清洁 整齐 。 

4) 设备 的 安全 防护 、 制 动 、 联 锁 装 置 齐 
， 性 能 可 徘 。 
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| Soe nse 


完好 设备 评价 的 具体 标准 ， 从 量化 的 方面 
进行 评价 ， 各 行业 会 有 不 同 的 特点 和 要 求 ， 一 
般 会 按 行 业 标 准 执行 ,不 同 的 行业 可 比 性 
较 弱 。 

设备 综合 精度 评定 的 标准 是 综合 精度 指 
RT. 

将 各 项 精度 的 检查 实测 值 7, 和 规定 的 允 
差 值 7,， 在 测定 项 数 n 内 通过 以 下 公式 计算 而 


得 


























式 中 7 一 一 现时 各 项 精度 实测 值 ; 
7 一 一 设计 规定 各 项 精度 允 差 ; 

精度 实测 项 数 。 

综合 精度 指数 反映 了 设备 对 加 工 质量 和 生 
产 效率 的 影响 ， 即 判别 这 种 影响 程度 能 否 继续 
使 用 该 设备 ， 或 为 该 设备 作 其 他 处 理 提供 一 个 
概要 的 依据 ， 其 大 致 判别 依据 如 下 : 

1) 7 和 0.5， 为 新 机 床 验收 条 件 之 一 ; 

2) 7T<1, 为 大 修理 后 机 床 验 收 条 件 





n 











之 一 ; 
3 ) 1<7T<2, 仍 可 继续 使 用 , 但 需 注意 
调整 ; 


4) 2<7T<3, 设备 需 进行 重点 修理 ; 

5) 7>3， 设 备 需 进行 大 修理 或 更 新 。 

企业 可 根据 本 身 的 生产 特点 、 设 备 构成 、 
技术 性 能 及 质量 状况 ,结合 生产 实际 的 需要 ， 
合理 地 制订 各 种 设备 的 了 值 ， 作 为 评定 设备 综 
合 精度 的 标准 。 

4. 设备 工程 能 力 指数 评价 标准 

设备 的 工程 能 力 是 指 设备 在 标准 状态 下 ， 
对 某 一 特定 作业 具有 稳定 的 施工 能 力 。 所 谓 标 
准 状态 是 指 将 设备 以 外 的 其 他 影响 工程 能 力 的 
因素 固定 下 来 ， 仅 仅 观 察 设 备 因 素 对 工程 质量 
《产品 加 工 质量 ) 的 影响 。 在 质量 管理 中 ， 把 
工序 处 于 稳定 或 控制 状态 下 的 实际 加 工 能 力 称 
为 工序 能 力 。 工 序 能 力 仅仅 表示 固有 的 加 工 能 
力 ， 即 只 能 说 明 工 序 达 到 的 质量 水 平 ， 不 能 说 
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明 这 一 水 平 是 否 满足 该 工序 的 质量 要 求 ， 因 
此 ， 引 入 了 工序 能 力 指 数 的 概念 。 

工序 能 力 指 数 是 指 工序 能 力 能 够 满足 公 
差 〈 质量 标准 ) 要 求 的 程度 ， 它 等 于 一 道 工 
序 的 技术 要 求 和 工序 能 力 的 比值 , 用 Cp 
表示 。 

















T Ty -TT 
~ 60 60 
式 中 7 一 一 过 程 统 计量 的 技术 规格 的 公差 
幅度 ; 


7,、7, 一 一 上 、 下 公差 界限 ; 
0 一 一 过 程 统 计量 的 总 体 标准 差 ， 可 以 
在 过 程 处 于 稳 态 时 得 到 。 
从 工序 能 力 指数 可 以 判断 设备 对 工序 的 保 
障 能 力 ， 是 设备 安排 重点 修理 、 大 检修 的 依 
据 。 表 7.6-1 是 常用 的 设备 工序 能 力 指 数 的 判 
断 标准 。 























表 7.6-1 常用 的 设备 工序 能 力 指 数 的 判断 标准 


设备 工序 能 力 指数 
Cp 








Cp >1.25 





1.25=Cp>1.0 





1.0=Cp >0. 75 


必须 调整 或 重点 修理 


各 种 技术 标准 和 验收 标准 的 总 成 ， 关 于 鉴定 标 
准 的 内 容 ， 请 参阅 本 篇 第 7 章 维修 规范 部 分 的 
内 容 。 


6.2.8 大 检修 信息 化 与 知识 资产 管理 


大 检修 工作 是 一 个 系统 工程 ， 信 息 的 有 效 
沟通 和 知识 资产 的 有 效 管理 是 检修 成 功 的 重要 
保证 。 建 立 高 效 的 内 部 、 外 部 信息 管理 系统 是 
检修 管理 的 必 备 条 件 。 

言 息 沟 通 管理 的 主要 内 容 有 : 

1 ) 检修 例会 制度 的 建立 ( 各 方 人 员 参 
加 ， 总 指挥 牵头 ， 定 期 交流 )， 通过 会 议 不 
断 总 结 前 段 的 问题 和 经 验 ， 提 出 下 段 注 意 
要 点 。 

2) 设计 检修 中 沟通 信息 要 素 定 义 (CF 
势 ， 对 讲 用 语 ， 吹 哨 ,， 旗 语 ， 灯 光 ， 复 述 要 
求 )。 

3) 工作 记录 ( 作业 内 容 ， 检 验 结果 ， 对 
策 决 定 ， 会 议 记录 )。 

4) 拍照 (关键 动作 ， 故 障 总 成 、 零 件 ， 
设备 解体 内 部 状况 )。 

5 ) 录像 (关键 拆卸 、 装 配 









































过 程 、 关 键 会 
议 )。 





6) 存档 〈 电 子 的 和 印刷 的 )。 
知识 资产 的 管理 包含 图 样 与 技术 资料 ， 点 
检 的 信息 收集 、 分 析 、 应 用 ， 也 包括 维修 经 验 














0.75 > Cp 重点 修理 或 大 修 














按照 以 上 所 述 ， 设 备 的 完好 状态 评定 、 设 
备 的 综合 精度 评定 、 设 备 的 工程 能 力 指数 评 
定 ， 可 以 全 面 检查 和 评价 设备 的 受 损 情 况 和 工 
序 能 力 状况 ， 也 可 以 为 设备 积累 运行 基础 数 
据 ， 对 设备 的 未 来 状态 趋向 进行 预测 ， 并 确定 
是 否 需 要 安排 修理 。 所 以 设备 的 技术 鉴定 既是 
设备 大 检修 的 组 成 部 分 ， 也 是 设备 日 常 管理 的 
一 部 分 。 

设备 技术 鉴定 的 基础 是 鉴定 标准 ， 是 设备 
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的 总 结 与 分 享 等 〈( 如 OPL )。 这 些 在 大 检修 管 
理 中 越 来 越 显 得 重要 。 

言 息 化 技术 的 应 用 可 以 极 大 地 提升 大 检 
修 管理 的 效率 ,信息 化 的 核心 是 形成 信息 的 
流转 中 心 和 分 析 中 心 ， 从 而 形成 检 维 修 的 决 
策 中 心 和 效率 中 心 。 管 理 软 件 的 不 断 开发 和 
持续 的 提升 正成 为 设备 管理 信息 化 的 重要 


标志 。 
6.3 大 检修 管理 的 工作 流程 


大 检修 管理 的 工作 流程 如 图 7.6-4 
所 示 。 
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技术 鉴 






方案 制 定 、 大 检 
订 修 计划 
执行 











图 7.6-4 大 检修 管理 的 工作 流程 





6.4 大 检修 管理 的 制度 规范 6.4.3 大 检修 的 管理 评审 


1 ) 检 维 修 合同 评审 规范 。 


.4.1 iz ay IE SE 容 oe 
6.4.1 设备 大 检修 管理 内 容 2 ) 检 维 修 计划 评审 规范 。 





























1 ) 大 检修 的 策略 选择 。 3 ) 检 维 修 质量 评审 规范 。 
2 ) 大 检修 的 计划 制订 。 4 ) 检 维修 技术 标准 评审 规范 。 
3 ) 大 检修 的 过 程 管理 。 5 ) 检 维 修 安全 标准 规范 。 

4 仿 修 的 现场 管理 。 、 

; ww 6.4.4 设备 技术 鉴定 管理 

6 ) 大 检修 的 安全 管理 。 1 ) 设备 鉴定 的 指导 方针 。 

7 ) 大 检修 的 时 间 节点 管理 。 2 ) 设备 鉴定 的 组 织 。 











3 ) 设备 鉴定 的 目标 设置 。 
4 ) 设备 鉴定 的 实施 。 

1 ) 供应 商 的 选择 。 5 ) 设备 鉴定 结果 的 评价 。 
2 ) 供应 商 的 能 力 评价 。 6 ) 设备 鉴定 标准 的 制订 。 
3 ) 检 维 修 日 常 监督 管理 。 7 ) 设备 鉴定 周期 的 设计 。 
4) 供应 商 的 绩效 评价 。 


6.4.2 供应 商 管理 
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64.5 开工 管理 


1 ) 开工 准备 规范 。 

2 ) 开工 时 间 节 点 确定 规范 。 
3 ) 质量 预 验收 规范 。 

4) 运行 记录 管理 规范 。 

5 ) 设备 验收 管理 规范 。 


6.4.6 档案 管理 


1) 资料 分 类 原则 。 
2 ) 资料 归档 规范 。 

3 ) 大 检修 信息 资料 管理 规范 。 
4 ) 知识 资产 管理 规范 。 


6.5 大 检修 管理 的 实施 细则 

















6.5.1 大 检修 的 管理 流程 要 素 


大 检修 策略 的 选择 标准 。 
大 检修 计划 制订 模板 。 
检 维 修 合同 管理 模板 。 
供应 商 管理 要 素 。 

节点 管理 要 素 。 
现场 管理 要 点 及 标准 。 
质量 检验 要 点 及 标准 。 
开机 管理 要 素 。 
评价 管理 要 素 及 标准 。 


大 检修 计划 的 制订 要 素 


起 止 时 间 。 

2 ) 参与 人 员 。 

工作 场地 。 

4) 特殊 工具 应 用 。 
5) 具体 任务 。 

6) 需 达 到 的 目标 值 。 
7) 具体 要 求 。 


6.5.3 供应 商 管理 要 素 


1 ) 供应 商 的 选择 标准 。 
2 ) 合同 管理 流程 。 
3 ) 时 间 节 点 控制 要 求 。 
4) 维修 作业 规范 。 
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6. 5. 


6. 5. 


6. 5. 


6. 5. 


5 ) 维修 验收 规范 。 


4 大 检修 现场 管理 要 素 


1) 现场 6S 管理 标准 。 
2) 现场 可 视 化 规范 。 





3 ) 现场 物品 定 置 摆 放 规范 。 





4) 货物 运输 、 流 转 管理 规范 。 
5 设备 技术 质量 鉴定 标准 要 素 


1 ) 设备 鉴定 技术 要 求 。 
2) 设备 鉴定 实施 流程 。 
3 ) 设备 鉴定 判断 标准 。 
4) 设备 鉴定 周期 设 定 。 
5 ) 鉴定 报告 标准 。 
6 ) 设备 验收 流程 。 


6 ”开工 管理 








1) 作业 人 员 培 训 流 程 
2 ) 检修 验收 申请 报告 。 
3) 开工 准备 项 目 清单 。 
4) 开机 状态 确认 流程 。 
5 ) 试 运行 分 析 报 告 。 

6 ) 产品 质量 跟踪 报告 。 
7 ) 设备 运行 记录 表 。 





fo) 








7 大 检修 档案 管理 要 素 


1 ) 技术 标准 档案 。 
2 ) 作业 流程 档案 。 
3 ) 验收 标准 档案 。 
4) 作业 记录 档案 。 
5 ) 安全 档案 。 
6 ) 合同 档案 。 
7 ) 备件 使 用 档案 。 
8) 培训 档案 。 
9) 改善 档案 。 




















6.6 大 检修 管理 的 评价 激励 





备 性 


1. 大 检修 的 过 程 指 标 评价 
1 ) 检修 计划 的 完整 性 ， 


o 


计划 要 素 的 齐 


2 ) 检修 流程 管理 的 规范 性 。 





3 ) 检修 的 现场 管理 状况 。 

4) 检修 的 安全 管理 状况 。 

5 ) 成 本 和 费用 管理 状况 。 

6 ) 质量 管理 流程 的 规范 性 。 

7) 技术 鉴定 工作 的 规范 性 。 

8 ) 试车 管理 的 规范 性 。 

9 ) 检修 验收 过 程 的 规范 性 。 

10 ) 验收 标准 的 合理 性 。 

11) 信息 交流 和 知识 分 享 管理 状况 。 

2. 大 检修 的 结果 指标 评价 

1) 检修 KPI 评价 (时间 、 费 用、 材料 、 
安全 、 节 点 、 质 量 、 响 应 、 效 果 跟 踪 )。 

2) 检修 效果 评价 ( 需 长 期 跟踪 )。 

3) 知识 资产 管理 的 效果 评价 。 

3. 评价 流程 
评价 基本 流程 为 : 建立 评价 机 构 一 设计 评 
价 指标 和 细则 一 调 取 设备 大 检修 管理 资料 一 收 
集 设 备 运行 资料 一 查阅 现场 质量 检测 报告 一 单 
项 评价 打分 一 综合 评分 一 形成 评价 报告 。 

4. 激励 

依据 评价 结果 对 设备 大 检修 计划 周密 、 组 
织 有 序 、 按 时 开工 、 质 量 保 障 、 效 果 优 异 的 单 
位 进行 奖励 。 及 时 总 结 大 检修 中 的 经 验 和 教 
训 ， 对 存在 的 问题 进行 整改 ， 将 好 的 经 验 向 外 
推广 。 


6.7 大 检修 管理 的 案例 分 析 


下 面 介绍 某 石化 企业 设备 的 大 检修 管理 经 
验 案 例 。 

1. 公司 主管 领导 对 大 检修 施工 全 面 负责 

大 型 检修 项 目 开 始 前 成 立 大 型 检修 项 目 领 
导 小 组 ， 由 公司 主管 领导 任 组 长 ， 公 司 各 部 门 
及 相关 单位 在 领导 小 组 的 统一 领导 下 工作 。 

安保 部 负责 日 常 维修 工程 和 大 型 检修 项 目 
的 施工 安全 监督 管理 。 
生产 技术 部 主管 大 型 检修 、 技 措 及 日 常 维 
修 等 工程 项 目的 技术 协调 管理 ， 各 站 点 负责 其 
现场 的 施工 管理 、 安 全 管理 和 监护 管理 。 

经 营 部 根据 检修 项 目 内 容 按 时 提供 符合 
术 质 量 标准 的 材料 、 配 件 和 设备 。 

施工 项 目的 内 容 和 范围 的 变更 ， 必 须 经 主 
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管 部 门 同意 。 

2. 大 检修 施工 管理 

大 检修 任务 下 达 后 ， 生 产 技术 部 应 组 织 施 
工 单位 、 安 保 部 、 经 营 部 进行 “三 交底 ”， 即 
检修 任务 、 质 量 验 收 标 准 和 材料 配件 交底 。 

施工 单位 准备 工作 要 达到 “五 落实 ”， 即 
工作 任务 、 安 全 措施 、 材 料 配件 、 劳 动力 组 织 
和 施工 机 具 落 实 。 

检修 工程 要 有 科学 和 严密 的 技术 措施 。 
根据 检修 进度 和 实际 需要 ， 生 产 技术 部 应 
及 时 组 织 召 开 安 保 部 、 各 站 点 、 施 工 单位 等 参 
加 的 大 修 现 场 协 调 会 ， 负责 处 理 有 关 安 全 、 质 
、 技 术 、 现 场 等 协调 事项 。 
大 修 协 调 会 会 议 室 要 有 检修 进度 表 ， 检 修 
协调 事项 要 落实 到 人 员 。 

施工 单位 制订 施工 组 织 计 划 ， 内 容 包 括 : 
工程 概况 ， 主 要 工程 内 容 及 工程 量 ， 具 体 施 工 
方案 、 施 工 组 织 及 劳动 力 配合 计划 ， 施 工 安全 
措施 ， 工 程 进 度 网 络 计 划 等 。 

施工 方案 必须 经 过 施工 单位 、 生 产 技 术 
部 、 安 保 部 会 签 后 ， 经 公司 主管 领导 审批 后 方 
可 生效 ， 必 要 时 上 报 分 公司 相关 职能 部 门 审批 
会 签 。 

施工 单位 赁 生效 的 施工 方案 并 办 齐 相关 的 
作业 票证 ， 落 实 各 项 安全 防范 措施 后 ， 方 可 
FFT... 

装置 停工 后 、 检 修 开 始 前 ， 各 站 点 、 生 产 
技术 部 、 安 保 部 应 检查 、 监 督 、 落 实施 工 单位 
的 各 项 安全 防范 措施 ， 施 工 单位 要 在 施工 中 严 
格 执行 公司 各 项 安全 规定 和 制度 。 

检修 中 施工 单位 要 严格 执行 中 国 石油 化 工 
集团 公司 颁布 的 《石油 化 工 工程 应 执行 的 施 
工 标准 统一 规范 》 中 指定 的 检修 及 有 关 技 术 
标准 。 
坚持 文明 施工 ， 做 到 “三 条 线 ” 
天 ” “三 不 落地 ”“ 三 净 ”“ 两 清 ”。 

检修 项 目 实行 三 级 验收 : 施工 单位 自 检 ， 
生产 技术 部 主管 技术 人 员 复 检 ， 大 检修 领导 小 
组 复查 。 
3. 检修 验收 资料 
1) 工程 任务 单 或 项 目 单 。 
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2) 竣工 图 、 质 量 标准 或 施工 技术 要 求 。 

3 ) 检修 记录 和 原材料 质量 证 明 书 。 

4) 理化 鉴定 或 试验 报告 。 

5 ) 试 压 证 明 及 中 间 验 收 记 录 ， 隐 项 工程 
记录 。 

6) 大 修 验 收 合格 后 ， 生 产 技术 部 负责 人 
和 施工 单位 负责 人 在 验收 单 上 签字 ， 检 修 资料 
一 式 三 份 ， 生 产 技术 部 两 份 ， 施 工 单位 自 留 
一 份 。 

7) 大 修 完 成 后 ， 生 产 技术 部 组 织 并 在 
“四 不 开车 ”表格 上 签字 确认 ， 严 格 执行 四 不 
开车 ， 即 检修 质量 不 符合 相关 技术 标准 不 开 
车 ， 环 境 卫 生 不 符合 要 求 不 开车 ， 安 全 附件 不 
符合 技术 标准 不 开车 ， 堵 漏 不 符合 技术 标准 不 
开车 。 

8) 大 修 任务 完成 后 ， 生 产 技 术 部 应 写 出 
专题 检修 报告 ， 内 容 包括 通过 设备 大 检修 消除 
设备 隐患 情况 ， 新 材料 、 新 技术 应 用 情况 ， 设 
备 检修 鉴定 情况 、 存 在 的 问题 和 对 下 一 次 设备 
大 检修 的 建议 ， 并 视 情 况 所 需 将 此 报告 呈 交 给 
公司 主管 领导 。 

4. 过 程 规范 化 

原油 贮 饶 清 缸 大 修 程序 有 : 

1) 生产 技术 部 根据 《年 度 设备 大 修 计 
划 》， 结 合生 产 实际 ,填写 《 生产 设施 消 缺 申 
请 表 》， 此 申请 表 必 须 经 生产 技术 部 、 施 工 单 
位 、 分 公司 机 动 部 、 生 产 调度 部 领导 会 签 后 方 
可 生效 。 

2 ) 生产 技术 部 必须 办 理 《 油 缸 清 饶 许 可 
UE) Jer, Ween ie TBA Lr OTP ae HE, ANE 
可 证 必须 经 生产 技术 部 、 安 保 部 和 分 公司 安 环 
部 、 生 产 调度 部 、 机 动 部 领导 会 签 方 可 生效 。 

3 ) THERE SEER, APRA, Zi) 
理 “ 四 不 开 汽 ”检查 合格 证 方 可 试 浮 ， 本 合 
格 证 必须 经 生产 技术 部 、 安 保 部 和 分 公司 安 环 
部 、 生 产 调度 部 、 机 动 部 领导 会 签 方 可 生效 。 

4 ) 油 负 大 修 过 程 中 必须 成 立 安全 监护 小 
组 ， 负 责 整 个 施工 过 程 中 的 安全 监督 工作 。 

5. 管理 特色 

1 )“ 三 条 线 ”: 施工 中 做 到 工具 摆 放 一 条 
线 ; 零 配 件 摆 放 一 条 线 ; 材料 摆 放 一 条 线 。 
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2 )“ 三 不 见 天 ”: 施工 中 做 到 润滑 油 不 见 
天 ; 清洗 干净 的 零件 不 见 天 ; 精密 的 量具 不 
见 天 。 

3 )“ 三 不 落地 ” : 工具 不 落地 、 零 件 不 落 
地 、 油 水 不 落地 。 

4 )“ 三 净 ”; 施工 中 做 到 停工 场地 净 ; 检 
修 场 地 净 ; 开工 场地 净 。 




















5 ) “两 清 ”: 施工 中 做 到 当班 施工 当班 
清 ; 工 完 料 净 场 地 清 。 
6 )“ 四 不 开 汽 ”: 检修 质量 不 合格 、 检 修 








项 目 未 完成 不 能 开 汽 ; 消防、 安全 设施 不 合格 
不 能 开 汽 ; 现场 清理 不 合格 不 能 开 汽 ; 堵 漏 不 
彻底 、 不 合格 不 能 开 汽 。 

评论 : 

该 大 检修 管理 制度 规范 ， 责 任 清晰 ， 验 收 
标准 完备 ， 实 际 作业 时 有 时 间 节 点 的 管理 ， 效 


果 显 著 。 
6.8 大 检修 管理 的 创新 方向 


近年 来 ,设备 大 检修 在 时 间 管 理 、 质 量 管 
理 上 都 有 许多 创新 。 

1 ) 设备 大 检修 的 模块 化 管理 。 模 块 化 生 
产 方式 在 大 检修 中 得 到 应 用 ， 检 修 工作 分 模块 
准备 ， 分 模块 施工 ， 通 过 提高 标准 化 水 平 ， 实 
现 了 检修 效率 的 提升 。 设 备 的 模块 化 设计 也 为 
模块 化 的 维修 提供 了 方便 。 检 维修 的 分 模块 管 
理 还 可 以 在 各 模块 间 展开 劳动 竞赛 ,实现 良性 
竞争 ， 促 进 技术 和 管理 不 断 进步 。 

2) 赛车 式 抢 维修 模式 的 应 用 。 通 过 超级 
的 技术 准备 和 物质 准备 ， 缩 短 物资 的 准备 时 
间 。 通 过 充分 的 技术 培训 和 岗位 练兵 ， 实 现 员 
工作 业 熟 练 程度 的 极 大 提升 。 不 断 采 用 先进 的 
技术 手段 ,深入 进行 设备 的 状态 分 析 ， 可 以 极 
大 地 提升 设备 检 维 修 的 针对 性 ,减少 现场 的 维 
修 作业 时 间 。 这 些 对 提升 设备 检 维 修 质量 和 效 
率 非常 有 效 ， 被 越 来 越 多 的 企业 所 采用 。 

3 ) 专用 工具 的 开发 。 设 计 专 门 的 维修 工 
有 具 和 检 具 ， 不 仅 能 提高 维修 的 效率 ， 更 能 保证 
维修 的 质量 。 某 烟 广 设计 了 切 丝 机 砂轮 安装 的 
定位 夹具 ， 安 装 时 ,夹具 自动 定位 ， 只 要 固定 
好 即 可 ， 节 省 了 大 量 的 调试 时 间 ， 定 位 精度 也 





































































































Soe zee 


不 会 因 人 而 异 ， 既 保证 了 质量 ， 又 提高 了 能 有 效 消 除 危 险 因素 。 现 场 管理 越 好 ， 生 产 效 
效率 。 率 越 高 ， 这 已 被 许多 实践 所 证 明 。 所 以 个 性 化 

4) 检 维 修 的 现场 管理 优化 。 整 洁 有 序 的 ”的 现场 可 视 化 创意 设计 ， 不 仅 能 促进 现场 管理 
现场 不 仅 使 人 赏心悦目 ， 也 能 减少 人 们 寻找 工 ”的 优化 ， 提 高 工作 效率 ， 也 可 以 体现 企业 的 文 
具 和 材料 的 时 间 。 可 视 化 手段 的 应 用 ,可 以 使 。 化 风貌 ,体现 企 业 员工 的 创新 精神 ,这 是 不 能 
员工 得 到 清晰 明确 的 作业 指令 ,减少 失误 , 又 。” 被 别人 模仿 的 能 力 。 
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7.1 维修 标准 规范 的 组 织 职责 


7.1.1 组 织 职 责 分 工 


1. 规划 与 高 级 决策 部 门 

构成 : 总 工程 师 、 总 机 械 师 、 总 工艺 师 、 
总 设计 师 等 。 

职责 : 制订 企业 设备 管理 方针 、 目 标 。 审 
批 主要 设备 的 维 保 规范 ， 审 批 合 同 维 保 规 范 。 

2. 设备 管理 部 门 

构成 : 设备 部 、 工 程 部 、 机 动 部 负责 人 和 
主管 工程 师 。 

职责 : 制订 企业 设备 管理 制度 和 实施 细 
则 ， 指 导 生 产 部 门 制订 设备 维 保 的 规范 文件 ， 
评价 维 保 规 范 的 科学 性 、 适 用 性 ， 检 查 和 考评 
维 保 项 目的 执行 情况 。 组 织 合同 维 保 项 目的 执 
行 ， 监 督 合同 维 保 规范 的 执行 ， 评 价 维 保 合同 
执行 的 效果 。 

3. 生产 管理 部 门 

构成 : 生产 部 门 负责 人 、 
间 负 责 人 、 设 备 管理 员 。 

只 责 : 根据 设备 管理 制度 进行 设备 的 日 常 
管理 ， 制 订 合适 的 设备 维修 、 保 养 规范 ， 并 贯 





























主管 工程 师 、 
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“包括 安装 精度 
"设备 安装 /装配 的 对 中 
平衡、 配合 公差 等 技术 标准 


维修 技术 标准 化 


“Se 


维修 质量 验收 标准 化 


“包括 质量 检测 点 清单 
“精度 要 求 范围 
“检查 方法 、 手 段 、 流 程 等 要 领 


图 7.7-1 


规范 是 保证 质量 ， 提 高 效率 的 重要 保障 ， 
设备 维护 从 点 检 到 维 保 作业 ， 如 果 没 有 规范 ， 
每 人 做 一 个 样子 ， 其 结果 就 会 干 差 万 别 ， 质 量 
不 可 能 保障 ， 效 率 也 会 很 低 。 有 了 规范 ， 通 过 
培训 ， 任 何 时 候 、 任 何人 都 能 做 好 ， 就 很 容易 
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彻 执行 。 根 据 设备 运行 状况 不 断 优化 和 完善 维 
修 、 保 养 规范 ， 使 设备 维 保水 平 不 断 提升 。 组 
织 自 主 维护 和 专业 维修 的 实施 ， 监 督 合同 维 保 
项 目的 执行 ， 反 馈 维 保质 量 信息 。 


7.1.2 系统 管理 


设备 维修 规范 包含 维修 流程 规范 、 
术 规 范 、 设 备 维护 验收 规范 。 

规范 化 是 保证 维护 质量 和 效率 的 重要 手 
段 ， 不 断 提 升 的 规范 化 水 平 是 维护 水 平 提升 的 
重要 标志 之 一 。 

规范 的 制订 、 批 准 应 按 规定 的 流程 办 理 。 

规范 的 执行 程度 对 规范 的 效果 有 较 大 的 影 
响 ， 企 业 应 建立 有 效 的 管理 手段 ， 确 保 规范 的 
认真 执行 。 

维修 规范 应 与 时 俱 进 ， 保 持 先 进 性 、 合 理 
性 和 科学 性 。 
7.2 维修 标准 规范 的 主要 内 容 和 目标 

维修 标准 规范 是 指导 维修 行为 的 指导 性 文 
件 ， 一 般 分 为 维修 流程 规范 化 、 维 修 技 术 标 准 
化 和 维修 质量 验收 标准 化 ， 称 为 三 大 规范 。 其 
内 容 如 图 7.7-1 所 示 。 




















设备 技 





























维修 流程 规范 化 


“设备 拆 抒 顺序 

“搬运 摆 放 方式 

“检查 要 点 

“修复 方式 

“安装 顺序 

“精度 调试 要 点 

“ 空 载 单 体 试车 

“ 空 载 联 动 试车 

* 单 体 负荷 试车 

“联动 负荷 试车 

“现场 清理 

“验收 程序 及 竣工 报告 
的 规范 体系 要 素 


维修 标准 规范 的 内 容 








保障 质量 。 

制订 维修 标准 规范 的 目的 是 规范 维修 行 
为 ， 提 高 维修 效率 ， 实 现 设备 运行 效益 的 最 大 
化 。 维 修 标准 规范 的 制订 、 发 布 、 执 行 、 反 
馈 、 修 订 是 一 个 系统 工程 ， 也 必须 按照 闭环 管 
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By 篇 _ 检 维修 系统 设计 优化 篇 ; 


理 的 思路 ， 从 设备 管理 的 实际 出 发 ， 发 现 问 
题 ， 分 析 问 题 ， 解 决 问题 ， 形 成 管理 规范 。 规 
范 化 的 最 终 效果 也 要 落实 在 现场 管理 的 改善 
上 。 任何 为 了 规范 而 规范 ， 脱 离 实 际 的 规范 都 
是 毫 无 价值 的 。 

维修 标准 规范 管理 的 主要 内 容 有 : 维修 标 
准 规范 的 制订 和 实施 ; 维修 标准 规范 的 日 常 管 
理 ; 维修 标准 规范 实施 的 效果 评价 ; 维修 标准 
规范 的 优化 。 


7.2.1 维修 标准 规范 的 制订 


1. 维修 流程 规范 的 范围 
1 ) 设备 拆 缉 顺序 。 

2) 搬运 摆 放 方式 。 

3 ) 检查 要 点 。 

4) 修复 方式 。 

5 ) 安装 顺序 。 

6 ) 精度 调试 要 点 。 

7 ) 空 载 单 体 试车 。 

8 ) 空 载 联动 试车 。 

9 ) 单 体 负载 试车 。 

10 ) 联动 负载 试车 。 
11) 现场 清理 。 
12 ) 验收 程序 及 竣工 报告 。 
2. 维修 技术 规范 的 范围 

1 ) 设备 安装 位 置 精度 要 求 。 
2 ) 设备 对 中 精度 要 求 。 

3 ) 静 平 衡 、 动 平衡 精度 要 求 。 
4 ) 装配 间 际 规范 要 求 。 

5 ) 仪器 、 仪 表 安 装 规范 。 

6 ) 安全 装置 调试 规范 。 

3. 维修 质量 验收 规范 的 范围 
1 ) 质量 检测 点 的 确定 。 

2 ) 质量 精度 标准 。 

3 ) 质量 检查 方法 标准 。 
4 ) 质量 检查 判断 范围 的 确定 。 


7.2.2 维修 标准 规范 的 日 常 管理 


维修 标准 既 包 含 技术 标准 ， 也 包含 管理 标 
准 。 它 们 必须 遵循 企业 标准 管理 的 规则 。 这 些 
规则 有 : 
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1 ) 标准 规范 制订 的 要 求 。 

2 ) 标准 规范 的 批准 要 求 和 流程 。 

3 ) 标准 规范 修订 的 管理 要 求 。 

在 有 些 企 业 ， 技 术 标 准 和 管理 标准 分 属 不 
同 的 管理 部 门 ， 造 成 责任 不 清和 互相 推 羔 。 更 
为 严重 的 是 ， 许 多 企业 把 标准 看 得 过 于 神圣 ， 
抽出 专门 人 员 闭 门 起 草 标准 文件 ， 修 订 程 序 搞 
得 也 很 复杂 ， 结 果 造 成 标准 文件 内 容 和 企业 实 
际 执行 的 内 容 严 重 脱节 ， 俗 话说 是 两 层 皮 ， 标 
准 就 没有 了 任何 指导 意义 。 


维修 标准 规范 的 实施 


维修 标准 规范 的 实施 要 落实 好 标准 的 培训 
工作 ， 技 术 标 准 、 检 验 标准 必须 配 齐 必要 的 工 
有 具 和 仪器 ， 关 键 岗位 、 风 险 大 的 岗位 必须 落实 
安全 培训 和 安全 防范 措施 ， 特 殊 岗 位 实行 操作 
证 制度 等 。 男 外 ,标准 培训 也 是 技术 培训 的 组 
成 部 分 ， 应 和 岗位 练兵 、 岗 位 竞赛 结合 起 来 ， 
通过 多 层次 的 培训 ， 提 升 设备 维修 和 保养 的 
效果 。 


7.2.4 















































7.2.3 





























维修 标准 规范 的 效果 评价 管理 


为 了 保证 维修 规范 的 先进 性 ， 必 须 定 期 对 
维修 标准 规范 进行 应 用 效果 评价 ， 评 价 管理 的 
主要 内 容 是 : 

1 ) 评价 的 内 容 定 义 和 周 期 设计 。 

2) 评价 人 员 的 组 成 。 

3 ) 评价 结果 的 反馈 。 

4) 评价 标准 的 管理 。 
通过 定期 的 评价 ， 确 认 标 准 的 有 效 性 ， 对 
那些 不 适宜 的 标准 或 内 容 提出 修订 意见 ， 保 持 
标准 文件 技术 的 先进 性 、 科 学 性 和 适用 性 ， 这 
是 规范 化 管理 的 一 项 基础 工作 。 标 准 评价 的 周 
期 设 为 一 年 为 宜 ， 不宜 太 长 。 


7.2.5 维修 标准 规范 的 优化 


随 着 新 技术 的 不 断 涌现 ， 新 工艺 、 新 仪器 
的 采用 ， 员 工 技术 水 平 的 不 断 提 升 ， 设 备 的 维 
修 标准 规范 也 需要 不 断 优 化 。 维 修 规范 优化 管 
理 的 内 容 有 : 

1 ) 维修 标准 规范 应 用 效果 汇总 分 析 。 
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2 ) 维修 标准 规范 优化 方案 设计 。 范 。 即 通过 不 断 制订 和 完善 规范 ， 认 真 执行 规 
3 ) 维修 标准 规范 优化 的 实施 。 范 ， 合 工作 效率 不 断 提升 。 同 时 不 断 总 结 经 
规范 优化 是 对 标准 规范 实行 动态 管理 的 重 。 验 ， 持 续 提升 规范 的 标准 和 水 平 ， 实 现 管理 水 

要 步骤， 通过 优化 ， 对 不 适宜 的 规范 部 分 进行 。， 平 的 螺旋 式 上 升 。 

修订 ， 加 入 新 的 技术 手段 应 用 内 容 ， 更 新 设备 维修 规范 是 在 发 展 中 不 断 完 善 的 ， 即 不 断 

维护 的 操作 方式 ， 这 就 保持 了 维修 保养 工作 的 。 ”发 现 问题 ， 提 出 变革 方案 ， 实 施 变革 方案 。 在 

效率 最 大 化 ， 不 断 提升 企业 的 效益 。 变革 中 会 出 现 一 些 新 的 问题 ， 应 在 新 的 基础 上 

an _ 通过 规范 化 实现 系统 的 稳定 运行 ， 然 后 再 寻求 

ae Se ne so) MEME 新 的 变革 点 ， 逐 步 实现 点 越 管理 的 目标 。 规 东 6 








维修 标准 规范 的 目标 是 规范 一 切 , 一 切 规 。 与 变革 的 关系 如 图 7.7-2 所 示 。 
人 

















改善 














时 间 
图 7.7-2 规范 与 变革 的 关系 


7.3 维修 标准 规范 的 工作 流程 
维修 标准 规范 的 工作 流程 如 图 7.7-3 所 示 。 


出 、 ws | | 质量 管理 | | 设备 管理 
局 决策 部 站 部 门 ard 


维修 规 维修 质量 
范 制 订 



























维修 技术 标准 制订 、 维 修 流 


验收 规范 程 规范 制订 


制订 















维修 规范 
的 培训 、 








维修 规范 
的 执行 监 
AB 


(=) 


维修 规范 











规范 执行 
的 效果 评 
价 


维修 规范 













的 优化 
图 7.7-3 维修 标准 规范 的 工作 流程 
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7.4 ”维修 标准 规范 管理 的 制度 规范 


7. 4. 


7. 4. 


7. 4. 


7.S 


7.5. 


7.5. 


1 设备 维修 作业 规范 


1) 维修 作业 规范 的 范围 。 

2 ) 维修 作业 现场 管理 规范 。 

3 ) 维修 作业 规范 的 制订 、 批 准 。 
4) 维修 作业 规范 的 执行 。 
5 

6 





维修 作业 规范 的 优化 。 
维修 作业 规范 的 评价 。 


2 维修 技术 规范 管理 


1) 维修 技术 规范 的 范围 。 

2 ) 维修 技术 规范 的 制订 和 批准 。 
3 ) 维修 技术 规范 的 执行 。 

4 ) 维修 技术 规范 的 优化 。 

5 ) 维修 技术 规范 的 评价 。 

3 维修 质量 验收 规范 管理 

1 ) 维修 质量 验收 标准 分 类 。 

2 ) 维修 质量 验收 标准 的 制订 。 

3 ) 维修 过 程 质量 标准 制订 。 

4 ) 维修 质量 验收 的 实施 。 



































5 ) 维修 质量 验收 标准 的 效果 评价 。 


维修 标准 规范 管理 制度 的 实施 细则 


1 设备 维修 流程 规范 的 要 素 


设备 维修 作业 顺序 。 
设备 点 检 文 件 。 
设备 维修 任务 流转 单 。 
点 检 信 息 传递 流程 。 
5 ) 故障 分 类 分 析 方 法 。 
6 ) 故障 统计 表 。 

7) 设备 维修 记录 单 。 
8 ) 设备 维修 安全 操作 规程 。 


2 设备 维修 技术 标准 的 要 素 


Ww N 一 
~~ 














wa 


1) 设备 基本 信息 ( 名 称 、 分 类 编号 、 


三 时 间 、 制 造 商 等 )。 


2 ) 设备 重要 度 分 级 。 
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出 


3 ) 设备 维 保 总 基准 书 。 
4) 设备 维 保 作 业 指 导 书 。 
5 ) 设备 技术 参数 汇总 表 。 
6) 设备 维 保 注意 事项 。 
7 ) 安全 规范 。 

8) 设备 维 保 工 具 清 单 。 
9 ) 设备 维 保 备件 清单 。 
10 ) 故障 分 类 表 。 


设备 维修 质量 验收 标准 的 要 素 


1 ) 设备 维 保质 量 验收 项 目 清单 。 
2 ) 验收 标准 。 

3) 验收 人 员 分 工 。 

4) 验收 工具 清单 。 

5 ) 验收 程序 。 

6 ) 验收 报告 模板 。 

7 ) 不 合格 项 的 处 理 流程 。 


7.6 维修 标准 规范 的 评价 激励 


1. 维修 标准 规范 的 评价 内 容 

三 种 维修 标准 规范 文件 的 评价 均 从 以 下 几 
个 方面 展开 ， 它 们 是 : 

1 ) 规范 文件 的 完整 性 〈 是 否 履 盖 维 修 作 
业 的 全 过 程 )。 

2 ) 规范 文件 的 规范 性 〈 是 否 符合 企业 文 
件 规范 ， 是否 包含 文件 全 部 要 素 )。 

3 ) 规范 文件 指标 的 合理 性 〈 技术 上 是 否 
、 可 行 )。 

4) 规范 文件 的 先进 性 ( 与 其 他 企业 比较 )。 

5 ) 规范 文件 的 覆盖 率 ( 计算 占 全 部 设备 
的 比例 )。 

6 ) 规范 文件 的 合法 性 、 有 效 期 ( 与 标准 
的 审核 周期 一 致 )。 

7 ) 规范 文件 的 培训 情况 〈 查验 培训 记录 )。 

8) 规范 文件 的 执行 状况 〈 查验 记录 、 结 
果 跟 踪 )。 

9) 文件 的 修订 记录 。 

2. 维修 标准 规范 评价 作业 

维修 标准 规范 评价 可 以 是 企业 内 部 人 员 主 
导 的 评价 ， 也 可 以 邀请 外 部 专家 主导 。 当 内 部 
专家 评价 时 ， 利 益 关 联 方 应 当 回 避 ， 以 示 











7.5.3 







































































公平 。 

评价 人 员 必 须 具 有 专业 的 技能 和 知识 ， 了 
解 行 业 规 范 的 发 展 方向 ， 了 解 新 技术 、 新 工艺 
的 采用 情况 ， 并 具有 工程 师 以 上 的 资质 。 

3. 评价 流程 

评价 基本 流程 如 下 : 

建立 评价 机 构 一 设计 评价 指标 和 细则 一 调 
取 设 备 管理 资料 一 设备 使 用 单位 访谈 一 现场 调 
研一 单项 评价 打分 一 综合 评分 一 形成 评价 报告 

4. 激励 

依据 评价 结果 ， 对 设备 维修 标准 规范 管 
好 的 单位 进行 奖励 ， 0 
整理 推广 ; 对 存在 不 足 的 规范 提出 整改 意见 ; 
对 标准 规范 管理 不 力 、 效 果 不 佳 的 部 门 进 行 
HR 


7.7 维修 标准 规范 的 案例 分 析 











7.7.1 案例 一 


油泵 的 自主 维护 的 作业 规范 如 图 7.7-4 
所 示 。 





(一 ) 双 部 分 53W2H 自 主 维护 项 目 3 





部 位 (WHERE) ”| 轴承 





目的 (WHY) 保证 设备 安全 平稳 运行 





内 容 (WHAT) 清洁 、 检 查 、 保 养 





执行 人 (WHO) 当班 操作 人 员 





执行 时 间 (WHEN) | 当班 








作业 流程 (HOW): 





清扫 丛 查 保养 安全 


a | @ | X | a 


用 抹布 清洗 轴 用 听 针 、 温 度 | 除了 轴承 每 次 机 泵 运行 期 间 
民 戎 处 炎 友 油 仅 和 扳 汉 仪 检修 完成 后 需 | 严禁 进行 清扫 
Ree cee ER 更 换 润 请 油 ，| 及 保养 作业 
油 杯 rant 中 还 需 定期 更 换 

杯 是 


作业 标准 (HOWMUCH) 

无 积 灰 、 Tee ers Ti 按照 《润滑 油 

垢 、 无 污 油 ”温度 和 振动 与 | 五 定 表 》 要 求 

ate J 定期 更 换 润滑 
异常 ， 轴 承 | 

箱 润滑 铀 位 位 

于 油 柱 的 两 条 

红线 之 间 ， 油 

杯 装 满 油 
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图 7.7-4 表单 是 设备 自主 维护 的 作业 指导 
文件 ,采用 图 文 并 刻 的 方式 ， 明 确 了 作业 部 
位 、 作 业内 容 、 作 业 方法 、 机 器 状态 、 使 用 工 
具 、 作 业 周 期 、 技 术 要 求 、 执 行人 等 要 素 ， 方 
便 适 用 。 


7.7.2 案例 二 


设备 维修 需求 单 见 表 7.7-1。 

表 7.7-1 的 维修 工 单 记录 了 设备 故障 从 发 
现 到 解决 的 全 过 程 的 信息 ， 是 故障 统计 和 分 析 
的 重要 基础 文件 ， 也 可 用 于 维修 的 统计 和 
分 析 。 


7.7.3 案例 三 


图 7.7-5 是 电子 档 的 专业 维修 派 工 单 ， 电 
子 化 可 以 承载 更 多 的 维修 信息 ， 更 方便 于 数据 
的 分 析 和 改进 。 


7.7.4 案例 四 


本 案例 是 一 个 企业 的 维修 规范 样本 ， 供 
BF 





~ “hi 





油泵 的 自主 维护 作业 规范 
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表 7.7-1 设备 维修 需求 单 


编号 : QJ/GY G04. 013/01 

















部 门 : 红 (紧急 ): 口 ACR): 口 填 单 日 期 : 午 - 

















日 





故障 发 生 时 间 : 











设备 停机 时 间 : 月 日 时 分 设备 恢复 生产 时 间 : 月 日 时 











检修 人 检修 日 期 











验收 日 期 
E: 1. 维修 需求 单 由 发 现 故 障 人 员 填 写 ， 交 维修 人 员 。 维 修 后 经 班长 确认 交 设 备 员 统计 并 保存 。 
2. 检修 人 描述 处 理 过 程 。 设 备 操作 工 填写 验收 情况 。 班 长 负责 确认 。 
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图 7.7-5 电子 档 的 专业 维修 派 工 单 
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1. 工作 票 和 操作 票 制度 

在 电气 操作 过 程 中 ， 造 成 人 身 触 电 的 事故 
很 多 ， 为 了 防止 事故 发 生 ， 必 须 严格 执行 规章 
制度 ,严格 执行 《 电 业 安全 工作 规程 》 规 征 
的 要 求 。 

1) 电气 工作 人 员 必 须 具备 下 列 条 件 : 

DO 经 医院 鉴定 ， 无 妨碍 工作 之 病症 。 

@ 具备 必要 的 电气 知识 ， 熟 悉 《 电 业 安 
全 工作 规程 》， 并 经 考试 合格 。 

@ 会 紧急 救护 ， 尤 其 会 触电 急救 方法 。 

2 ) 在 电气 设备 上 工作 ， 必 须 遵 守 的 安全 
事项 : 

@ 在 电气 设备 上 工作 ， 保 证 安全 的 组 织 
措施 是 指 四 个 方面 ， 即 : 执行 工作 票 制度 ; 执 
行 工作 许可 制度 ; 执行 工作 监护 制度 ; 执行 工 
作 间 断 、 转 移 和 终结 制度 。 

@ 在 全 部 停电 的 或 部 分 停电 的 电气 设备 
上 工作 , 保证 安全 的 技术 措施 包括 四 个 方面 : 
停电 、 验 电 、 装 设 接地 线 、 悬 挂 标示 牌 或 装 设 
HE 

(1) 工作 票 制度 
事项 如 下 : 

1 ) 在 高 压 设备 上 需要 全 部 停电 或 部 分 停 
电 者 ; 在 高 压 室内 的 二 次 接线 和 照明 线路 等 回 
路 上 ， 需 要 将 高 压 设备 停电 或 做 安全 措施 者 。 

2 ) 带电 作业 和 在 带电 设备 外 过 上 工作 ; 
在 二 次 接线 上 的 工作 、 无 须 将 高 压 设 备 停 
电 者 。 

3 ) 工作 票 要 用 钢笔 或 圆珠笔 填写 一 式 两 
份 , 应 正确 清楚 ,不 得 任意 涂改 ， 如 有 个 别 
错 、 漏 字 需 要 修改 时 ， 应 字迹 清楚 。 两 份 工作 
票 中 的 一 份 要 经 常 保持 在 工作 地 点 ， 由 工作 负 
责 人 保存 ， 另 一 份 由 值班 人 员 保 存 ， 交 班 应 将 
工作 票 中 的 具体 内 容 交接 。 同 时 应 将 工作 票 号 
码 、 工 作 任务 、 许 可 工作 时 间 记 录 在 工作 票 登 































































































工作 票 的 使 用 范围 及 
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要 通过 班长 办 理 ; 工作 票 有 损坏 不 能 继续 使 用 
需 重新 补 填 工 作 票 。 

6 ) 需要 变更 工作 票 中 的 成 员 时 ， 需 经 工 
作 负 责 人 同意 ; 需要 变更 工作 负责 人 时 ， 应 由 
工作 票 签发 人 将 变动 情况 记录 在 工作 票 上 ; 如 
果 需 要 扩大 工作 任务 ， 必 须 由 工作 负责 人 经 过 
工作 许可 人 在 工作 票 上 增 填 工 作 任务 项 目 ， 者 
需 增 加 安全 措施 时 ， 需 要 重新 填写 工作 票 ， 履 
行 工 作 许可 制度 。 

7 ) 工作 票 签 发 人 不 得 兼任 该 项 工作 的 工 
作 负 责 人 。 工 作 负 责 人 可 以 填写 工作 票 。 工 作 
许可 人 不 得 签发 工作 票 。 

8 ) 工作 票 签发 人 应 由 熟悉 公司 电气 的 技 
术 人 员 、 熟 悉 设 备 和 电气 规程 的 生产 领导 人 ， 
或 经 公司 主管 生产 领导 批准 的 人 员 担 任 ， 工 作 
票 签发 人 员 名 单 应 由 生产 技术 部 书面 公布 。 

9) 工作 票 负责 人 和 人 允许 办 理工 作 票 的 值 
班 员 (工作 许可 人 ) 应 由 生产 技术 部 书面 


从 fo} 


(2) 操作 票 制度 ” 变 电 所 倒 闸 操作 时 必 
须 执行 操作 票 制度 ， 这 是 防止 发 生 误 操作 事故 
的 一 个 重要 措施 。 

1) 操作 票 的 填写 。 变 电 所 系统 倒 闻 必须 
填写 操作 票 。 但 在 一 些 特 殊 的 情况 下 可 以 不 用 
填写 操作 票 : 中 事故 处 理 ; @ 拉 合 开关 的 单一 
操作 ; @ 拉 开 接 地 刀 或 拆除 整个 配 电 系 统 仅 有 
的 一 组 接地 线 。 除 了 上 述 情况 外 ， 其 他 在 变 电 
所 设备 上 的 倒 闸 操作 都 必须 执行 操作 票 的 制 
度 ， 必 须 填 写 操作 票 。 

2 ) 停电 操作 按照 先 低压 后 高 压 的 原则 ， 
即 先 断 开 低 压 负 荷 ， 然 后 将 高 压 侧 电源 断 开 ， 
在 断 开 电源 的 时 候 ， 应 该 先 断 开 断 路 器 ,然后 
是 隔离 开关 的 顺序 操作 ， 送 电 合 闻 的 顺序 应 与 
上 述 相反 的 顺序 进行 ,禁止 带 负 荷 拉 合 刀 闻 ; 
高 压 电 气 的 闭锁 装置 应 该 按照 操作 的 先后 顺序 




























































































记 短 上 。 

4 ) 开工 前 工作 票 中 的 全 部 安全 措施 应 一 
次 做 完 。 

5 ) 工作 票 的 有 效 时 间 ， 以 批准 的 检修 期 
为 限 。 在 预定 工作 期 间 未 完成 工作 ， 应 由 工作 








进行 操作 。 

3 ) 操作 票 的 内 容 应 包括 : 应 拉 合 的 断路 
器 隔离 开关 ， 检 查 接地 线 是 否 拆除 ， 检 查 负 和 荷 
分 配 ， 安 装 或 拆除 控制 回路 或 电压 互感 器 回路 
的 熔断 器 ， 切 除 保护 回路 和 检验 是 否 确 无 电压 
































负责 人 办 理 延期 手续 ; 主要 设备 的 检修 延期 需 





等 ; 操作 票 应 填写 设备 的 双重 名 称 ， 即 设备 名 
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称 和 编号 。 

4) 操作 票 应 用 圆珠笔 或 钢笔 填写 ， 票 面 
应 清楚 整洁 ， 不 得 任意 涂改 ， 操 作 人 员 应 根据 
模拟 图 填写 操作 票 中 的 操作 项 目 ， 并 分 别 签 
名 ; 然后 经 值班 负责 人 签名 。 特 别 重要 的 、 复 
杂 的 操作 应 由 值班 长 签名 。 

5 ) 开始 操作 前 ， 应 在 模拟 板 上 进行 模拟 
预演 ， 无 误 后 再 进行 设备 操作 ; 操作 前 核对 设 
备 名 称 编号 和 位 置 ， 操 作 中 实行 监护 复 诵 制 ， 
必须 按照 操作 票 中 的 内 容 逐 项 操作 ， 每 次 操作 
完 ， 检 查 无 误 后 逐 项 记号 ， 全 部 操作 完 后 进行 
复查 。 

6) 倒 闸 操作 由 两 人 进行 ， 其 中 一 人 操 
作 ， 另 一 人 对 设备 比较 熟悉 者 进行 监护 ; 特别 
重要 的 倒 闸 ， 由 熟悉 的 值班 员 进 行 操 作 ， 值 班 
负责 人 进行 监护 。 

7) 操作 中 发 生 疑 问 时 ， 应 立即 停止 操 

作 ， 并 向 值班 员 反 应 弄 清楚 后 再 进行 操作 ; 但 
不 能 擅自 更 改 操 作 票 ， 不 随意 解除 联 锁 。 
8) 用 绝缘 棒 拉 合 开 关 必 须 戴 绝缘 手套 ; 
雨天 室外 操作 高 压 设备 时 ， 绝缘 棒 应 有 防 雨 
BL, 还 应 穿 绝缘 鞋 ; 禁止 雷电 时 进行 倒 闸 
操作 。 

9) 电气 设备 停电 后 ,未 拉 开 相应 的 刀 闸 
或 安全 措施 未 做 好 ， 不 得 触及 设备 或 进入 遮 
拦 ， 以 防 突然 来 电 。 

10) 在 发 生 人 身 事故 时 ， 为 了 解救 触电 
人 ， 可 以 不 经 允许 ， 即 行 断 开 有 关 设 备 的 电 
源 ， 同 时 必须 报告 上 级 。 

操作 票 要 先 写 编 号 ， 按 照 编号 顺序 进行 。 
已 操作 完 的 操作 票 注 明 “已 执行 ”， 作 上 废 的 操 
作 票 应 注 明 “作废 ”字样 。 

2. 临时 用 电 票 使 用 

1 ) A 类 临时 用 电 票 的 期 限 应 与 火 票 一 致 。 

2 ) B 类 临时 用 电 票 有 效 使 用 时 间 为 7 天 ， 
经 供电 主管 部 门 批准 延长 可 使 用 15 天，C 类 
临时 用 电 有 效 使 用 时 间 30 天 ， 最 长 有 效 期 可 
延 时 至 90 天 。 

3 ) 临时 用 电 票 一 式 三 联 ， 第 一 联 由 临时 
用 电 执 行人 保存 ， 第 二 联 由 供电 主管 部 门 保 
管 ， 第 三 联 交 供电 执行 单位 保存 。 
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4) 临时 用 电 票 必须 严格 确定 用 电 时 限 ， 
要 延长 使 用 期 限 须 提前 办 理 手续 ， 须 办 火 票 的 
临时 用 电 延 长 ， 使 用 时 要 同时 办 理 继续 用 火 的 
用 火 票 手续 ， 临 时 用 电 到 使 用 期 限 ， 用 电 单 位 
若 不 办 理 结束 ， 又 不 办 理 延 期 手续 ， 则 由 供电 
单位 停电 处 理 ， 后 果 由 用 电 单 位 负责 。 

5 ) 用 电 结 束 后 供电 执行 单位 和 用 电 单 位 
均 须 在 临时 用 电 票 第 一 、 二 联 上 签字 后 ， 第 一 
联 临时 用 电 票 由 用 电 执 行人 员 交 供电 主管 部 
门 ， 若 用 电 绪 束 3 天 后 未 向 供电 主管 部 门 返回 
临时 用 电 票 ， 后 果 由 用 电 单 位 负责 。 

6 ) 一 张 临时 用 电 票 只 对 一 个 用 电 点 ,大 
几 个 不 同 地 点 施工 用 电 ， 由 施工 管理 单位 设置 
用 电 总 开关 ， 供 电 单位 对 用 电 总 开关 送 电 。 

7 ) 临时 用 电 票 保存 期 为 三 个 月 。 

8 ) 临时 用 电 结束 后 ， 临 时 用 电 单 位 应 及 
时 通知 供电 执行 单位 停电 ， 由 原 临 时 用 电 单位 
拆除 临时 用 电线 路 ， 其 他 单位 不 得 私自 拆除 。 
因 私 自 拆 除 而 造成 的 后 果 由 拆除 单位 负责 。 对 
未 及 时 拆除 的 临时 用 电线 路 ， 用 电 单 位 应 继续 
维护 管理 、 对 其 负责 ， 不 能 影响 企业 形象 ， 不 
能 有 安全 隐患 。 


7.8 维修 标准 规范 的 创新 方向 


维修 技术 规范 经 历 了 文字 形式 一 图 文 形式 
一 音频 和 视频 形式 。 由 纸 质 文件 为 主 发 展 到 了 
以 电子 文档 为 主 。 由 单 向 信息 传递 方式 发 展 到 
了 交互 式 信息 传递 方式 。 

交互 式 电子 技术 手册 ( Interactive Elec- 
tronic Technical Manual，IETM ) 的 使 用 实现 







































































































































































































































































了 人 员 、 计 划 安 排 、 技 术 图 样 或 技术 文件 、 点 
检 信 息 、 维 修 过 程 信息 的 同步 传递 , 通过 








IETM 可 以 有 效 提 高 故障 诊断 速度 ,减少 维修 
人 员 的 工作 量 ， 改 善 维修 方法 和 过 程 。 大 大 提 
升 了 维修 管理 的 水 平 ， 维 修 的 准确 率 不 断 提 
升 ， 维 修 的 技术 经 验 得 到 有 效 的 总 结 和 传递 ， 
培训 变 得 方便 快捷 ， 员 工 使 用 掌上 电脑 ( Per- 
sonal Digital Assistant, PDA )， 随 时 随地 可 以 
进行 学 习 和 培训 ， 使 得 人 员 素 质 的 提升 有 了 可 
靠 的 基础 。 图 7.7-6 所 示 为 交互 式 电子 技术 手 
册 发 展示 意图 。 
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图 7.7-6 交互 式 电子 技术 手册 发 展示 意 


过 去 使 用 纸 介质 的 技术 手册 ， 其 后 果 不 仅 
造成 手册 本 身 重 量 与 体积 大 、 造 价 高 ， 而 且 其 
编制 周期 长 、 更 新 困难 、 使 用 不 便 ; 而 不 兼容 
的 电子 数据 格式 会 造成 频繁 的 数据 转换 、 低 效 
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的 数据 共享 和 利用 。 两 者 都 会 延长 装备 设计 生 
产 周期 ， 增 加 装备 的 全 寿命 费用 ， 降 低 装备 的 
保障 能 力 。 图 7.7-7 所 示 为 电子 化 的 技术 
图 样 。 
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7.7-7 ”电子 化 的 技术 图 样 


IETM 最 适用 于 维修 手册 ， 它 可 以 将 装备 
所 需 的 有 关 故 障 查找 与 维修 方面 的 全 部 技术 信 
息 集 合 到 数据 库 中 ， 为 用 户 智能 化 地 提供 故障 
诊断 和 查找 程序 ， 使 维修 人 员 在 任何 需要 的 时 





间 和 场所 均 能 获得 充分 的 信息 支持 。 
目前 的 一 种 趋势 是 IETM 与 Internet 技术 

相 结 合 。 基 于 Web 的 交互 式 电子 技术 手册 ， 

可 以 通过 Internet 或 Intranet 发 布 、 更 新 和 获取 
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信息 ， 具 有 广阔 的 应 用 前 景 。 
另 一 种 趋势 是 IETM 与 人 工 智能 ( Artifi- 








cial Intelligence， 





Al) RAM AG, 今后 的 


TETM 集成 了 人 工 智 能 、 专 家 系统 和 故障 隔离 


功能 ， 能 自动 进行 故障 分 析 ， 并 定位 故障 信息 
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利 故障 修复 信息 。 不 仅 强 调 数据 的 相互 操作 与 
共享 ， 更 强调 数据 与 用 户 之 间 的 交互 。 应 该 说 
IETM 可 以 实现 产品 技术 数据 的 数字 化 、 自 动 
化 和 网 络 集成 化 ， 为 建立 基于 产品 的 共享 数据 
环境 奠定 了 基础 。 
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记得 王永庆 先生 说 过 一 句 话 : “做 企业 就 
是 一 点 一 滴 追 求 合 理化 的 过 程 ”。 企 业 现场 改善 











是 一 项 永 无 止境 的 追求 ,我 们 把 现场 改善 分 成 
六 大 类 ， 也 称 之 为 六 项 改善 一 -6I， 即 6 个 Im- 
provements 。 前 五 项 改善 是 针对 具体 的 管理 目 标 
和 改善 领域 ， 最 后 一 项 是 针对 人 的 工作 理念 。 
六 项 改善 的 内 容 如 下 : 

1) 改善 效率 。 

2 ) 改善 质量 。 

3 ) 改善 成 本 。 




















总 日 历时 间 一 一 TT 


4) 改善 员工 疲劳 状况 。 

5 ) 改善 安全 与 环境 。 

6 ) 改善 工作 态度 。 

1. 改善 影响 生产 效率 和 设备 效率 的 环节 

我 们 在 前 面 的 章节 里 已 经 提 到 ， 影 响 效率 
的 源头 很 多 。 如 果 把 设备 一 年 365 天 作为 设备 
日 历时 间 ， 设 备 实际 有 效 可 用 时 间 是 有 限 的 ， 
而 未 利用 的 时 间 包 括 设 备 系统 损失 时 间 、 生 产 
系统 损失 时 间 和 系统 外 部 损失 时 间 。 生 产 效 率 
和 设备 效率 损失 图 如 图 8. 0-1 所 示 。 























生产 系统 损失 时 间 PSST 





设备 系统 损失 时 间 ESST 








有 效 可 用 时 
间 EAT 






系统 外 部 

因素 停机 | 运行 停机 
时 间 ( 节 假 | 时间 (操作 

El, 停电 、| 失误 、 检 | 工艺 切换 
水 、 等 待 | 测 、 工 艺 | 初始 化 、 
定单 ， 产 | 改变 、 调 | 参数 调整 
能 不 平衡 ) | 度 安排 不 | 等 准备 时 
OTT 合理 )OST| 间 PPT 



















性 能 损失 时 间 
FLT 





故障 处 理 
时 间 FTT 


主动 巴 
设备 | 防 维修 
原因 | 时 间 

造成 | PRMT 


























图 8.0-1 


(1) 设备 系统 损失 时 间 设备 系统 损失 
时 间 是 指 由 于 设备 本 身 原因 造成 的 质量 损失 


生产 效率 和 设备 效率 损失 图 








工艺 改变 、 调 度 安排 不 合理 )， 工 艺 切换 初始 
化 、 参 数 调整 等 准备 时 间 ， 性 能 损失 时 间 





( 折合 成 时 间 )、 故 障 处 理 损失 ( 包括 故障 停 
机 等 待 和 修理 ) 及 主动 预防 维修 (又 是 必要 
的 ) 时 间 。 

(2) 生产 系统 损失 时 间 生产 系统 损失 
时 间 包 括 运行 停机 时 间 ( 操作 失误 、 检 测 、 














( 包括 速度 损失 时 间 和 空转 短暂 停机 时 间 ) 及 
材料 工艺 造成 质量 损失 时 间 。 

(3 ) 系统 外 部 损失 时 间 ”系统 外 部 因素 
停机 时 间 包 括 节假日 ， 停 电 、 水 、 等 待定 单 ， 
产能 不 平衡 等 损失 。 
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Bb 篇 “六 项 改善 持续 进步 篇 


2. 改善 影响 产品 质量 和 服务 质量 的 细微 
之 处 

改善 影响 产品 质量 的 方式 是 成 系统 的 解决 
方案 。 从 最 早期 的 零 缺 陷 ( Zero Defect, ZD ) 
活动 ， 后 来 发 展 到 质量 圈 ( Quality Circle, 
QC ) 或 者 质量 小 组 。 前 者 是 员工 自主 建立 针 
对 某 种 质量 缺陷 的 研究 攻关 小 组 来 解决 特定 质 
量 缺 陷 ， 以 后 又 出 现 全 面 质 量 控制 ( Total 
Quality Control，TQC ) 和 全 面 质量 管理 (To- 
tal Quality Management, TQM )， 不 但 从 整个 
供应 链 的 角度 ， 而 且 在 企业 横向 平 铺 到 每 个 痢 
门 ， 全 员 关 注 质 量 ， 全 员 以 质量 是 企业 生命 线 
的 意识 武装 ， 每 个 人 都 应 该 向 自己 的 服务 对 
象 、 下 道 工序 提供 最 优秀 的 服务 、 最 出 色 的 中 
间或 者 最 终 产品 。 

因为 有 大 量 系统 的 成 熟 管理 方法 专注 于 质 
量 ， 本 章节 就 不 详细 展开 了 ， 请 读者 参阅 有 关 














































































































方面 的 著作 和 标准 。 
3. 改善 影响 制造 成 本 之 处 
长 时 间 以 来 人 们 一 直 认 为 “价格 = 成 本 

















+ 利润 ”， 生 产 产品 或 者 提供 服务 ， 一定 会 发 
生成 本 ,加 上 一 定 比 例 的 利润 ， 就 是 “ 价 
格 ” 。 这 似乎 是 天 经 地 义 的 。 如 果 全 世界 都 没 
有 你 所 生产 的 产品 ， 这 个 公式 可 能 更 正确 一 
Be, 但 在 激烈 的 市 场 经 济 环境 中 ， 这 个 公式 的 
正确 表达 方式 应 该 是 “利润 = 价格 -成 本 ”。 
因为 ， 价 格 往往 由 市 场 这 只 无 形 的 手 决 定 的 ， 
企业 《〈 除非 是 垄断 企业 ) 很 难 左右 市 场 价格 。 
在 价格 确定 之 后 ， 企 业 能 否 创造 利润 ， 就 取决 
于 其 成 本 。 所 以 当代 企业 有 没有 “成 本 ”内 
功 ， 能 否 从 战略 角度 管理 成 本 ， 就 成 为 是 否 赢 
利 或 者 商海 成 败 的 关键 。 

影响 制造 的 成 本 因素 包括 : 

1) 原材料 : 原材料 渠道 如 何 ? 质量 、 性 
价 比如 何 ? 可 否 有 更 优秀 的 蔡 代 原料 ?能 否 有 
价格 更 便宜 的 供应 商 ? 能 否 就 地 取材 ， 原 料 运 
输 成 本 可 否 降 低 ? 

2) 配件 : 能 和 否 有 替代 的 配件 ， 价 格 更 便 
宜 、 质 量 更 好 ? 能 否 自己 生产 ? 能 否 外 协 生 
产 ? 哪 种 方式 更 合理 ? 质量 不 变 条 件 下 配件 材 
料 能 否 更 便宜 ? 
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3) 工艺 流程 与 设备 : 能 够 通过 改变 、 简 
化 流程 缩短 加 工时 间 、 减 少 劳 力 成 本 ?能 否 消 
除 不 增值 劳动 、 能 源 、 材 料 等 各 种 浪费 ?能 否 
减少 设备 投入 成 本 ?能 否 更 加 市 约 能 源 消耗 ? 
能 否 减少 边 角 废 料 损 失 ? 能 否 通过 引进 更 先进 
设备 ， 提 高 工作 效率 ， 减 少 平 摊 加 工 成 本 ? 企 
业 是 否 要 对 员工 动作 进行 研究 ， 消 除 不 必要 的 
操作 ， 实 施 “ 无 为 操作 趋 于 零 ” 的 连续 改善 ? 

4) 管理 组 织 和 流程 : 能 否 建立 更 精干 组 
织 ， 减 少 组 织 人 员 开 文 ? 能 否 通过 理 顺 流程 来 
提高 效率 ， 减 少 管理 成 本 ? 能 否 通过 计算 机 无 
纸 化 管理 减少 办 公用 品 消 耗 ? 能 否 实施 现场 管 
理 、 走 动 式 管理 、 情 景 管理 、 会 议 控 制 体系 来 
提高 管理 效率 ， 从 而 降低 问题 解决 时 间 的 拖 
延 ， 降 低 成 本 消耗 ? 

5) 综合 治理 各 类 浪费 : 实施 各 类 堵 漏 活 
动 ， 堵 住 漏水 、 漏 油 、 漏 电 、 漏 气 、 漏 汽 ， 以 
及 各 种 生产 用 介质 的 泄露 ; 对 不 合理 的 工艺 流 
程 、 作 业 指 导 、 材 料及 消耗 品 利用 方法 进行 改 
善 和 节约 ; 从 设计 、 工 艺 等 各 个 环节 、 减 少 
原 、 材 、 辅 料 的 浪费 , 减少 非 生产 用 品 的 浪 
费 、 办 公用 品 的 浪费 ; 进行 设备 、 工 装 改善 、 
工序 改善 、 减 少 人 力 资源 浪费 ; 推进 物料 管理 
零 库 存 的 连续 改善 。 

充分 研究 利用 价值 工程 ( VA )、 价 值 流 分 
析 方 法 、 管 理 软 流 程 分 析 方 法 加 上 精细 的 成 本 
核算 体系 、 企 业 的 预算 、 决 算 体系 、 模 拟 市 场 
成 本 核算 体系 、 企 业 的 成 本 目标 管理 体系 等 成 
本 控制 方式 和 管理 工具 ， 达 到 成 本 下 降 的 目 
标 。 当 前 企业 流行 的 准时 生产 ( Just In Time, 
JIT )， 精 益生 产 体系 (Lean Production, LP )， 
就 是 全 面 、 系 统 地 向 企业 浪费 挑战 的 管理 
工程 。 

4. 改善 员工 疲劳 状况 

产生 员工 疲劳 的 主要 因素 一 是 生产 方式 落 
后 ， 繁 重 体力 劳动 未 能 通过 自动 化 设备 来 取 
代 ; 二 是 虽然 动作 简单 、 省 力 , 但 是 可 能 重 
复 、 频 率 高 或 者 持续 时 间 长 ， 造 成 员工 工作 单 
调 、 疲 倦 或 者 身体 局 部 劳损 。 工 业 工 程 CIE ) 
是 改善 员工 疲劳 的 有 效 手段 。 

































































































































































5. 改善 安全 与 环境 

“FRA TY wi, AAAS TT BT”. FAA SF 
发 生 有 着 清楚 的 规律 。 按 照 海 因 里 奇 法 则 ， 每 
一 起 严重 事故 背后 ， 必 然 有 29 次 轻微 事故 和 
300 次 未 遂 先 兆 ， 以 及 1000 起 事故 隐患 。 因 
此 ， 要 想 消 除 可 怕 的 严重 事故 ， 就 必须 把 这 
1000 起 事故 隐患 控制 住 。 有 人 做 过 这 样 的 统 
计 ， 进 行 安全 隐患 预防 的 投入 产 出 比 远 远大 于 
发 生 事故 再 整改 的 投入 产 出 比 ， 前 者 大 约 是 后 
者 的 5 倍 。 

改善 安全 与 环境 的 工作 主要 应 该 从 以 下 几 
个 方面 着 手 。 

(1) 改变 观念 ”中 国 虽 然 人 口 众多 ， 并 
意味 着 中 国人 的 生命 不 值钱 。 每 一 个 人 的 生 
命 都 是 十 分 宝贵 的 ， 是 值得 珍爱 的 ! 企业 的 各 
级 管理 者 要 牢固 树立 起 以 人 为 本 ， 人 的 生命 至 
高 无 上 的 观念 。 

员工 在 不 良 环境 中 的 工作 充满 伤害 、 慌 
惧 、 怨 恨 和 危险， 也 对 员工 士气 、 工 作 效 率 产 
生 不 良 影响 。 

(2) 环境 改造 ， 设 施 投入 ， 排 除 隐患 
从 宏观 和 根本 上 改变 安全 和 环境 需要 企业 把 环 
境 和 设施 的 投入 纳入 资金 计划 。 

企业 要 改变 先生 产 、 后 生活 的 观念 。 企 业 
一 味 投入 资金 扩大 生产 ,会 取得 适得其反 的 效 
KR, 造成 环境 恶劣 、 土 气 低 下 、 企 业 形 象 不 
佳 、 政 府 出 面 干涉 惩治 、 企 业 丧 失 美誉 、 挽 救 
整治 成 本 剧 升 的 六 众 局面。 

因此 ， 企 业 一 定 要 把 美化 、 净 化 、 保 护 环 
境 和 保障 生产 安全 的 事情 具体 化 ， 从 项 目 建 设 
开始 ,不 断 投入 ， 让 安全 、 环 境 保 护 与 企业 生 
产 经 营 同步 成 长 。 

企业 在 加 强 安全 、 环 境 建 设 投 入 的 同时 ， 
还 应 注意 隐患 的 排除 。 我 们 在 清除 6H 活动 
中 ， 对 事故 危险 源 的 排除 也 做 了 详细 的 介绍 。 
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(3 ) 加 强 员工 防护 措施 ”尽管 企业 在 现 
有 条 件 下 把 环境 和 设施 做 得 很 好 ， 也 并 不 意味 
着 员工 处 于 完全 安全 状态 。 企 业 应 该 投入 员工 
的 安全 防护 措施 ， 如 工作 帽 、 防 护腿 镜 、 耳 
塞 、 专 用 皮鞋 、 口 团 、 防 毒 面 具 、 楼 梯 扶 手 、 
防滑 地 板 、 通 道 走 廊 护 栏 、 防 撞 警 示 标志 、 人 
车 隔离 线 、 绝 缘 手 套 等 。 进 一 步 推进 全 员 参 与 
的 “危险 预测 ”、 寻 找 “ 事 故 隐 患 ” 和 定期 的 
“警示 报告 ”制度 ， 对 和 危险 点 实施 “警示 标 
签 ” 管 理 。 

(4) 利用 科学 分 析 和 防护 技巧 ”科学 分 
析 是 基础 ， 我 们 以 前 提 到 的 海 因 里 奇 法 则 就 是 
通过 统计 分 析 得 到 的 规律 ， 反 过 来 指导 人 们 的 
实践 。 防 护 技巧 是 值得 认真 研究 并 具有 广阔 开 
发 潜力 的 空间 ， 防 护 技巧 主要 应 用 在 可 能 造成 
火灾 、 事 故 、 环 境 危 害 的 隐患 之 处 。 

6. 改善 工作 与 服务 态度 

态度 决定 一 切 ， 这 已 经 成 为 所 有 组 织 的 
共识 。 

改善 工作 和 服务 态度 的 一 个 好 办 法 就 是 推 
进 承 诺 制度 ,包括 工 作 和 服务 内 容 承 诺 、 响 应 
时 间 、 完 成 时 间 承 诺 、 工 作 和 服务 质量 承诺 
等 。 企 业 还 要 建立 对 工作 和 服务 承诺 的 考核 评 
价 体系 ， 把 工作 和 服务 效果 落 到 实处 。 
通用 公司 的 韦 尔 奇 提 出 “无 边界 管理 
( Boundaryless )” 的 概念 。 编 者 理解 “无 边界 
管理 ”就 是 淡化 边界 ， 边 界 模糊 化 。 企 业 不 
能 没有 分 工 ， 但 分 工 的 界线 永远 分 不 清楚 。 如 
果 一 家 企业 能 够 把 自己 的 团队 建设 得 如 同 足 球 
队 一 样 ， 让 每 个 员工 像 足 球 队员 那样 不 分 彼此 
分 工 ， 努 力 攻 和 人 对方 球门 ， 守 住 自己 球门 ， 这 
家 企业 将 是 活力 和 潜力 无 限 的 ， 是 所 向 披 靡 
的 。 建 立 责任 型 组 织 文化 可 以 为 改善 工作 态度 
创造 很 好 的 文化 环境 。 
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11 六 项 改善 培训 的 组 织 职责 


改善 意 指 持续 不 断 地 改进 ， 其 意义 为 持续 
不 断 地 改进 工作 方法 和 人 员 效 率 的 企业 经 营 理 
念 ， 六 项 改善 则 是 帮助 企业 明确 了 改善 的 六 大 
方向 。 因 此 在 六 项 改善 开展 前 ， 企 业 首先 是 进 
行 培训 ， 以 明确 六 项 改善 的 定义 及 其 开展 形式 
与 方法 等 。 由 于 改善 具有 全 员 性 ， 因 此 需要 一 
个 部 门 对 全 公司 的 改善 进行 统筹 管理 。 通 党， 
企业 将 这 个 统筹 部 门 放 在 公司 或 生产 管理 企划 
性 质 的 部 门 ， 或 者 是 专门 的 改善 部 门 ， 比 如 ， 
工业 工程 部 门 、 改 善 部 门 ( 本 书后 面 统 称 为 
企管 部 )， 由 这 个 部 门 与 人 力 资源 性 质 部 门 
〈 后 简称 人 力 资源 部 ) 共同 组 织 培训 ， 各 部 门 
培训 职责 见 表 8. 1-1。 

表 8.1-1 各 部 门 培训 职责 



























































;企业 年 度 计 划 及 目标 及 长 期 发 展 战 略 ， 
E 度 培训 规划 
居 年 度 计划 制定 改善 相关 的 培训 目标 、 内 
[时间 

FE 度 的 改善 相关 培训 计划 提交 人 力 资源 部 
助人 力 资源 部 制定 六 项 改善 培训 考核 办 法 
助人 力 资源 部 培养 和 评价 改善 类 内 部 导师 
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六 项 改善 培训 管理 制度 
定 六 


项 改善 的 考核 办 法 
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ee 


. 按照 企管 部 的 培训 规划 制定 年 度 培训 计划 
. 确认 课程 内 容 与 要 求 ， 寻 找 师 资 


. 制定 培训 预算 

. 培训 运营 管理 ,包括 发 培训 通知 、 组 织 培 
训 ， 做 好 培训 记录 ， 及 相关 培训 效果 考核 
.培训 档案 收集 


. 内 部 改善 类 讲师 的 培养 与 评价 











. 根据 部 门 的 需求 向 企管 部 提交 改善 类 的 培训 
需求 

. 按照 人 力 资 源 部 下 发 的 培训 计划 ， 组 织 本 部 
门 相关 人 员 参 加 培训 

. 认真 做 好 培训 记录 及 培训 后 的 岗位 工作 计划 

. 选拔 和 培养 本 部 门 内 部 的 改善 类 讲师 

. 对 本 部 门 基层 员工 进行 必要 的 改善 类 培训 





























第 1 章 六 项 改善 


1.2 六 项 改善 培训 的 主要 内 容 和 目标 


六 项 改善 培训 的 主要 内 容 和 目标 见 表 

8.1-2。 

表 8.1-2 六 项 改善 培训 的 主要 内 容 和 目标 
培训 内 容 培训 目标 
改善 的 定义 与 | 了 解 改 善 的 定义 ， 及 改善 的 重 

意义 要 意义 

1. 改变 以 往 不 正确 的 、 阻 碍 改 
善 的 理念 

. 竖立 正确 的 改善 观念 

. 培训 后 1 年 内 提交 一 份 改善 
过 程 中 的 感想 
改善 与 管理 的 | 1. 理解 改善 与 管理 的 关系 

关系 . 会 处 理 此 关系 














改善 应 具备 的 
观念 











六 项 改善 的 定 | 1. 了 解 六 项 改善 的 定义 和 内 容 
. 了 解 开展 此 活动 的 意义 



































. Ba 
六 项 改善 机 构 








. 会 制定 六 项 改善 流程 

. 编写 六 项 改善 的 管理 办 法 

. 明确 六 项 改善 与 日 常 工作 和 
其 他 改善 的 关系 














展 改 善 的 闭 
环流 程 

















掌握 效率 提升 、 降 低 成 本 等 





的 改善 方法 
. 掌握 提高 质量 的 方法 
. 掌握 提升 安全 和 环境 的 方法 
改善 常用 的 工 | 4. 掌握 降低 员工 疲劳 强度 的 
具 与 方法 法 
. 掌握 提升 服务 态度 的 方法 
. 学 员 可 以 将 所 学 的 改善 工 
和 方法 应 用 于 工作 中 ， 并 在 
1 年 内 提交 一 份 改 善 成 果 

































































如 何 制定 改善 
计划 





会 制定 改善 计划 





如 何 编制 改善 
报告 

如 何 营 造 持续 | 掌握 营造 改善 文化 的 技巧 和 
改善 的 文化 氛围 | 方法 


会 编制 改善 报告 
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Bb 篇 _ 六 项 改善 持续 进步 篇 : 


13 六 项 改善 培训 的 工作 流程 


六 项 改善 培训 的 工作 流程 见 表 8. 1-3。 
表 8.1-3 六 项 改善 培训 的 工作 流程 
关键 点 控制 细 化 执行 流程 图 

1， 培 训 需 求 汇总 分 析 
人 力 资源 部 通过 培训 需求 调查 ， 汇 总 各 部 门 培训 需求 ， 
掌握 培训 需求 项 目 ， 并 将 其 分 类 
2， 确 定 培训 课程 设计 目标 
根据 培训 需求 的 调查 分 析 及 与 各 部 门 沟通 协商 的 结果 ,| 《培训 课程 主题 
人 力 资源 部 确定 培训 课程 设计 的 目标 和 课程 的 具体 主题 , | 明 》 1. 培训 需求 汇总 分 析 
上 报 领导 审批 
3， 培 训 课程 资料 收 和 2. 确定 培训 课程 设计 目标 
课程 设计 主题 审批 通过 后 ， 人 力 资源 部 培训 专员 通过 
与 各 部 门 、 培 训 对 象 、 专 家 访谈 ， 阅 读 各 种 培训 课程 资 
料 等 方式 收集 、 整 理 有 关 课 程 的 资料 ， 并 做 好 归档 管理 ， 
以 备课 程 的 设计 制作 
， 培 训 课程 教材 设计 制作 
资料 收集 后 ， 根 据 不 同 的 培训 对 象 、 培 训 内 容 、 方 式 | 培训 教材 
进行 培训 教材 的 设计 与 制作 5. 培训 课程 内 容 实施 安排 
洛 训 | 课程 内 容 实施 安排 
企业 的 培训 计划 ， 人 力 资源 部 对 培训 课程 内 容 进 | 培训 课程 实施 进度 表 
FE， 保 证 课程 目标 的 实现 
， 培 训 课程 试 
者 训 课程 内 容 安排 完毕 ， 人 力 资源 部 应 组 织 试 用 ， 进 7. 课程 效果 评价 反馈 
5 短期 的 试验 性 的 培训 
， 课 程 效果 评价 反馈 
间 训 结束 ， 人 力 资源 部 收集 
半 训 效果 进行 评价 并 反馈 
.课程 修改 完善 9. 课程 正式 实施 
课程 开发 人 员 根 据 培训 效果 反馈 意见 及 评 ,| 《培训 教材 修改 稿 》 
结合 课堂 实际 情况 ， 对 培训 课程 x 
9， 课 程 正式 实施 
课程 修改 定稿 后 ， 由 人 力 资源 部 送 交 上 级 部 门 审核 ,| 《培训 教材 》 
经 过 批准 后 正式 实施 该 课程 培训 工作 











1.《 培训 需求 调查 表 》 
2.《 培训 需求 汇总 表 》 















































有 关 培 训 课 程 的 相关 
资料 3. 培训 课程 资料 收集 




















4. 培训 课程 教材 设计 制作 











6. 培训 课程 试用 


















































1.《 培训 效果 调查 表 》 8. 课程 修改 完善 
2.《 培 训 效果 评估 报告 》 
























































工 参 加 六 项 改善 培训 ， 不 断 地 增长 员工 的 工作 

.4 六 项 改善 培训 的 制度 规范 编 和 an 

1.4 六 项 改善 培训 的 制度 规范 编制 知识 和 技能 ， 满 足 公司 可 持续 经 营 发 展 的 需 

人 力 资源 部 门 负责 制定 六 项 改善 的 培训 规 。 要， 特制 订 本 制度 。 

范 ， 企 管 部 负责 协助 制定 ， 其 主要 内 容 如 下 。 2 ) 培训 原则 : 结合 公司 业务 发 展 与 组 织 
| 能 力 提升 的 需要 ， 全 员 参 与 ， 重 点 提高 ， 讲 究 

1. 4. 1 六 项 改善 培训 制度 总 见 A 

六 项 改善 培训 制度 总 则 实效 ， 推 动 学 习 型 组 织 的 建立 。 
1 ) 培训 目的 : 为 了 有 计划 地 组 织 公司 员 3 ) 培训 类 别 : 为 了 方便 管理 ， 本 制度 
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将 员工 培训 按 六 项 改善 培训 的 组 织 实施 机 员工 态度 培训 三 大 类 ; 按 培 训 对 象 和 培训 
构 (或 方式 ) 的 不 同 分 为 内 部 培训 和 外 派 目的 的 不 同 分 为 一 线 员 工 培训 、 技 术 人 员 
培训 两 大 类 ; 按 培 训 内 容 不 同 大 致 分 为 : 音 训 、 专 业 技 能 培训 、 管 理 技能 培训 四 大 
六 项 改善 知识 培训 、 六 项 改善 技能 培训 和 类 ， 见 表 8. 1-4。 
表 8.1-4 培训 类 别 及 内 容 
培训 分 类 规则 培训 类 别 定义 及 内 容 

内 部 培训 是 指 公司 组 织 员 工 集中 上 课 的 培训 活动 ， 由 公司 内 部 培训 责任 

人 ， 外 聘 培训 讲师 讲课 ， 教 练 指导 ， 或 采用 放 光 盘 ， 录 音 方 式 上 课 等 

















内 部 培训 


























按 组 织 实施 机 构 和 方式 














外 派 培 训 是 指 公 司 员工 经 公司 负责 人 批准 带 薪 离 岗 参加 公司 外 部 培训 机 


外 派 培训 | ate Beg ct : ae Batis 
构 组 织 的 培训 班 学 习 ， 且 与 该 培训 学 习 相 关 的 费用 由 公司 支付 报销 的 培训 






































过 培训 ,使 员工 具备 开展 六 项 改善 工作 必需 的 基本 知识 ; 让 员工 了 解 
六 项 改善 知识 的 培训 慨 六 项 改善 的 意义 、 组 织 结构 ， 开 展 流程 、 六 项 改善 定义 等 内 容 ， 
于 员工 参与 六 项 改善 活动 ， 增 强 员工 的 自信 心 






























































过 培训 ， 使 员工 掌握 六 项 改善 开展 与 实施 所 必 备 的 技能 ， 如 质量 改善 
六 项 改善 技能 的 培训 、 操 作 改 善 技能 、 成 本 改善 的 技能 等 ， 与 此 同时 培养 、 开 发 员工 此 


按 培训 内 容 








漳 训 ， 建 立 起 公司 与 员工 之 间 的 相互 信任 ， 培 训 员 工 对 公司 昌 
训 员 工 应 具备 的 精神 准备 和 态度 ， 对 改善 的 正确 认识 
训 目 的 : 使 一 线 员工 了 解 六 项 改善 的 定义 与 改善 流程 ， 掌 握 
工作 开展 改善 所 需 具 备 的 改善 技能 
AA: 六 项 改善 的 定义 与 开展 意义 ， 六 项 改善 开展 的 流程 与 
操作 方法 ， 基 本 的 改善 工具 与 方法 等 
说 训 责 任 人 : 公司 人 力 资源 部 和 工作 部 门 负 责 人 

赔 训 方式 : 小 组 沟通 或 集中 上 课 

说 训 目 的 : 使 技术 人 员 了 解 六 项 改善 的 定义 与 改善 流程 ， 掌 握 改 
善 所 需 具 备 的 改善 技能 

说 训 内 容 ， 六 项 改善 的 定义 与 意义 ， 六 项 改善 开展 的 流程 与 
操作 方法 ， 基 本 与 先进 改善 工具 与 方法 等 

阁 训 责任 人 : 公司 人 力 资 源 部 和 工作 部 门 负责 人 
UTS: 内 部 培训 或 外 派 培 让 
音 训 目的 : 对 安全 、 环 境 ， 及 工厂 内 一 些 特种 设备 等 较 特 殊 的 内 
容 进 行 专业 技能 培训 ， 以 提高 员工 的 专业 技能 水 平 ， 为 六 项 改善 
中 安全 、 环 境 等 的 改善 提供 知识 和 技术 保障 

(2) 培训 内 容 : 安全 知识 、 安 全 管理 、 工 厂 内 现 有 的 特种 设备 、 环 境 
知识 与 管理 等 

(3 ) 培训 责任 部 门 : 公司 人 力 资 源 部 和 专业 对 口 部 门 
(4) 培训 方式 : 外 派 培训 、 内 部 培训 、 自 学 
(5 ) 培训 收益 记录 : 考试 考核 、 获 取 资 格 证 书 


员工 态度 的 培训 





































































































一 线 员工 培训 

























































































技术 人 员 培 训 




















按 培训 对 象 和 内 容 























专业 技能 培训 


























CL) 培训 目的 : 提高 管理 人 员 的 企业 管理 与 改善 管理 能 

2 ) 培训 内 容 : 根据 公司 的 管理 需求 和 管理 者 的 能 力 状况 ， 确 定 具 

管理 能 力 培训 (2) 内 全 根据 公司 的 管理 需求 和 管理 者 的 能 力 状况 ， 确 定 
的 培训 内 容 

(3) 培训 方式 : 外 派 培训 、 内 部 培 1 
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Bb 篇 “六 项 改善 持续 进步 篇 


六 项 改善 培训 的 评估 管理 


1. 培训 评估 的 主要 内 容 

1) 培训 收益 评 佑 : 评估 培训 目的 的 实现 
情况 ,调查 受训 员工 ( 学 员 ) 学 得 怎样 。 

2 ) 培训 效果 评估 : 评估 内 部 培训 责任 人 
和 外 聘 培训 讲师 的 培训 能 力 与 水 平 ， 调 查 培 训 
责任 人 、 外 聘 培训 讲师 教 得 怎样 。 

3 ) 培训 组 织 评估 : 评估 培训 内 容 课 题 是 
否 适合 公司 发 展 要 求 ， 是 否 受 学 员 的 欢迎 ， 调 
查 培训 组 织 责任 者 培训 计划 安排 做 得 怎样 。 

2. 培训 评估 的 实施 

1 ) 每 次 公司 内 部 培训 课程 结束 后 都 必须 
进行 培训 评估 。 

2 ) 培训 评估 ， 应 根据 培训 对 象 和 内 容 不 
同 选择 适当 的 评 佑 方法 。 

D 培训 内 容 为 六 项 改善 基础 知识 、 改 善 
工具 与 方法 等 ， 培 训 评 估 可 以 采用 闭卷 考试 的 
方法 ,在 培训 课程 讲课 结束 后 ， 即 时 进行 ， 由 
培训 组 织 责任 人 实施 。 

@) 以 提高 员工 的 综合 素质 为 目的 的 培训 ， 
培训 评估 可 以 采用 现场 课题 式 ， 一 线 员工 要 求 
提出 具体 改善 案 ， 技 术 人 员 提 出 具有 一 定 难 度 
的 改善 方案 或 者 改善 项 目 ， 在 培训 计划 中 做 出 
评估 安排 。 


1.4.3 ”内 部 培训 责任 人 和 外 聘 培训 讲师 管理 


1. 内 部 培训 责任 人 

公司 部 门 负责 人 和 技术 主管 均 为 本 公司 内 部 
培训 责任 人 ， 承 担 本 部 门 的 业务 技能 培训 任务 。 

2. 外 部 培训 讲师 的 管理 

1 ) 需 聘 请 外 部 培训 讲师 讲课 的 培训 活 
动 ， 由 公司 人 力 资源 部 组 织 安排 ， 需 报 公 司 领 
导 审 批 。 

2 ) 外 部 培训 讲师 的 课 酬 支付 按 培训 费用 
支付 流程 办 理 。 

3. 培训 组 织 纪律 

1 ) 培训 组 织 责任 人 应 在 开课 前 到 达 培 训 
地 点 ， 并 在 培训 课 前 做 好 培训 教材 、 教 有 具 、 带 
材 等 的 准备 工作 。 

2 ) 学 员 应 在 开课 前 到 达 培 训 地 点 ， 并 签 


1. 4. 2 
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到 后 找到 自己 的 受训 位 置 。 

3 ) 学 员 、 培 训 责 任 人 在 课 间 应 关闭 手机 
AFF 0 

4) 准时 参加 培训 签到 ， 因 特殊 情况 需 缺 
课 的 ， 应 办 理 请 假手 续 ， 必 须 补 课 的 应 按 培 训 
计划 要 求 办 理 。 


15 六 项 改善 培训 的 实施 流程 和 工作 
要 求 

制定 六 项 改善 培训 实施 流程 和 工作 要 求 的 
目的 是 有 效 控制 培训 内 容 ， 其 主要 内 容 参 见 表 
8.1-5。 

在 周密 、 系 统 的 培训 计划 制订 之 后 ， 培 训 
的 准备 十 分 重要 。 培 训 的 准备 包括 : 培训 场地 
的 安排 、 培 训 准备 会 议 、 培 训 的 组 织 和 人 员 安 
排 、 培 训 通知 和 要 求 等 。 六 项 改善 的 培训 也 要 
体现 TnPM 的 规范 化 、 流 程 化 、 系 统 化 特征 。 
在 此 ， 就 培训 前 的 准备 进行 详细 说 明 。 

C1) 培训 场地 安排 ”培训 的 场地 对 于 培 
训 效 果 是 十 分 重要 的 。 有 的 企业 请 来 非常 优秀 
的 教师 ， 但 却 安排 在 光线 昏暗 、 噪 声 很 大 、 音 
响 不 清晰 、 癌 热 不 透气 的 会 场 ， 结 果 使 得 培训 
的 效果 不 尽 如 人 意 ， 达 不 到 预期 的 目标 。 一 个 
完美 的 培训 场地 ， 应 该 具备 如 下 的 条 件 ， 见 表 
8.1-6。 

(2) 培训 准备 会 议 ”培训 准备 会 议 是 对 
培训 流程 的 梳理 ， 对 培训 准备 各 项 工作 的 落 
实 ， 对 可 能 出 现 突 发 事件 的 预案 等 。 必 要 时 还 
要 开展 培训 会 务 组 班 前 会 和 培训 讲师 班 前 会 。 

(3 ) 培训 组 织 和 人 员 安 排 

1) 培训 教师 安排 : 根据 培训 内 容 ， 培 训 
讲师 可 以 是 企业 内 部 的 领导 、 管 理 者 、 技 术 人 
员 ， 也 可 能 是 来 自 专业 培训 机 构 、 学 校 、 研 究 
机 构 、 政 府 机 构 的 人 员 。 无 论 教师 来 自 何 处 ， 
都 要 安排 最 恰当 的 人 选 。 教 师 的 洲 选 对 于 培训 
效果 是 至 关 重 要 的 ,为 了 保证 培训 效果 ， 人 力 
资源 部 门 一 定 要 事先 派 人 听 过 教师 的 讲座 。 对 
内 部 培训 教师 采取 试 讲 方式 ， 不 失 为 一 种 稳妥 
的 方式 。 

2 ) 培训 准备 人 员 安 排 : 准备 人 员 一 般 以 
2 人 为 好 。 培 训 准 备 人 员 应 该 熟悉 培训 整体 流 














































































































表 8.1-5 六 项 改善 培训 的 实施 流程 和 工作 要 求 

实施 阶段 实施 内 容 实施 部 门 
. 发 培训 通 久 
. Be 
准备 培训 签到 表 
训 场地 及 设备 1. 提前 1 周 发 出 培训 通知 
， 准 备 文具 2. 提前 1 天 提醒 上 课 老师 
者 训 调查 表 3. 培训 前 半 小 时 做 好 培训 场 
训 资料 〈 根据 需要 ) 地 、 设 备 、 文 具 、 表 单 等 准备 
者 训 考试 试卷 〈 根据 需要 ) 

9. 相机 ( 必 备 )、 录 音 笔 、 摄 像 机 
〈 根据 需要 ) 


确认 受训 人 签到 与 实际 参加 状况 
人 1 组织 部 门 做 好 培训 过 程 记 


1. 
2. 观察 学 员 反 应 
录 ， 培 训 后 3 总 结 归 档 
3. 培训 过 程 拍照 录 ， 培 训 后 3 天 内 做 好 总 结 归档 | 培训 组 织 部 站 
4. 











1. 培训 前 准备 


培训 组 织 部 门 


























eID AR WN 




















2. 培训 过 程 中 2. 参与 培训 人 员 认 真 听课 ， 尊 
培训 过 程 录 音 或 拍 be 参与 培训 部 ) 
DAE SESE CRIT ae. ime. pe) et 


Site lal 





.培训 主要 内 容 记录 
.发 试卷 进行 考试 ( 根据 需要 ) 
. 发 培训 调查 表 并 回收 
培训 后 调查 与 文件 归档 
,培训 场地 还 原 ， 设 备 整 理 ， 电 子 设 i Ninian 
确认 关闭 | 培训 组 织 部 ) 
3， 培 训 结束 2. 参与 培训 部 门 在 培训 后 1 周 | 
3 ST VILE | 订 培 训 后 工 计划 ， aba Bs J SV 
5. 收集 培训 后 工作 计划 ( 根据 需要 ) ee i iu a : 2 é ae 
6. 培训 课件 、 签 到 表 、 试 卷 、 培 训 总 rae 加 


结 等 归档 ay 

















1. 培训 组 织 部 门 培训 结束 1 周 
























































表 8.1-6 培训 场地 要 求 
要 求 

培训 场地 光线 不 宜 过 暗 过 亮 ， 有 投影 的 部 位 应 该 较 暗 
空气 清新 ， 通风 良好 
适度 可 调 ， 但 应 略 清凉 ， 避 免 学 员 困 倦 
场地 与 学 员 驻 地 距离 不 远 ， 容 易 到 达 ， 培 训 容 易 准 时 开 
会 场 安静 、 没 有 回声 、 噪 声 小 
音响 效果 好 ， 无 交流 声 和 回响 ， 投 影 清新 ， 板 书 清楚 
结构 、 空 间 合理 ， 无 阻挡 物 ， 留 出 教师 走动 通道 和 分 组 讨论 位 置 
数量 充足 、 使 用 舒适 、 方 便 记 录 、 不 易 损坏 、 无 噪声 发 出 
在 教室 后 面 或 旁边 ， 方 便 学 员 取 用 
而 所 与 教室 距离 不 远 , 干净 、 无 气味 ,方便 学 员 使 用 
有 专人 提供 课 间 饮料 、 点 心服 务 ， 但 不 应 干扰 教室 授课 
建筑 牢固 无 意外 ， 即 使 出 现 意外 也 方便 玻 散 


dq 
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程 ， 包 括 培训 教室 安排 、 培 训 用 品 准备 、 培 训 。” 训 准备 人 员 还 应 该 办 事 认 真 细致 周全 ， 具 有 独 
设施 调试 、 培 训 教师 和 课程 介绍 、 培 训 纪律 宣 。 立 处 理 突 发 事件 能 
布 、 培 训 过 程 服务 及 培训 效果 评价 反馈 等 。 培 党 训 准备 安排 表 见 表 8. 1-7。 
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受训 部 站 


表 8.1-7 培训 准备 安排 表 








培训 项 











时 间 安排 

















培训 目标 





1. 





2 





培训 前 准备 内 容 





教材 : 
教具 : 


设施 : 


提问 题 准备 : 


1; 


3 


培训 效果 预测 : 








培训 需要 准备 的 物资 见 表 8. 1-8。 
(4) 培训 课程 日 程 安排 通知 和 要 求 ” 培 


训 课 程 的 教室 要 


给 学 员 以 明确 的 作息 时 间 表 ， 








课程 时 间 表 可 以 简 和 








站 ， 也 可 以 十 分 详细 ， 这 要 


根据 情况 而 定 。 培 训 作 息 时 间 表 见 表 8. 1-9。 
有 了 时候 ， 也 需要 做 更 详细 的 作息 时 间 表 ， 





见 表 8. 1-10。 








表 8.1-8 培训 物资 准备 安排 表 





并 


别 


物资 名 称 





资料 


通知 





学 员 各 单 








VIKA 





训 教材 





训 评价 表 





训 课堂 纪律 要 求 





训 时 间 表 





、 教 师 名 牌 





























训 学 习 记录 本 








文件 


夹 





粉笔 /白板 笔 








板 擦 
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物资 名 称 








BOR OCA 














粘 胶带 








VAR 





影 仪 








4 影 屏 幕 





有 线 和 无 线 传 声 器 ， 扬 声 器 





照相 机 、 摄 影 机 
































说 训 海报 、 告 示 

















商 与 投影 设备 信号 传输 线 























说 训 标 志 、 宣 传 标语 


表 8.1-9 


培训 作息 时 间 表 ( 简单 ) 
时 间 活动 内 容 





8:00 -8:30 早餐 


课 前 准备 





8:30 -9:00 








9:00 -10:30 一 单元 培训 





10:30 -10:45 林 息 茶点 时 间 











10:45 — 12:00 元 培训 





12:00 -12:45 





12:45 -14:00 








14:00 -15 :30 rail 





15:30 - 15:45 木 息 茶 点 时 间 














15:45 -17 :00 a 元 培训 








17:00 培训 结束 

















备注 时 间 如 有 变化 ， 将 另行 通知 








表 8.1-10 培训 作息 时 间 表 ( 详细 ) 
时 间 





8:00 -8:30 早餐 





8:30 -9:00 课 前 准备 





介绍 培训 讲师 ， 概 括 培训 主题 、 培 
示 和 活动 安排 ,发 放 培训 资料 








9:00 -9:15 

















9:15 - 10:00 元 x x x 培训 








10:00 -10:30 党 讨论 ， 每 组 代表 发 表意 见 














10:30 -10:45 木 息 茶点 时 间 





10:45 - 12:00 元 x x x 培训 








12:00 -12:45 





12:45 -14:00 





14:00 -15 :30 


第 三 单元 x x x 培训 








15:30 -15 :45 休息 茶点 时 间 





分 发 讨论 提纲 和 测试 资料 ， 学 员 儿 


15:45 - 17:00 人 > 
组 讨论 ， 派 代表 发 言 ， 教 师 点 评 








17:00 培训 结束 


| 第 1 章 at 


培训 人 员 须 知 ， 并 张贴 在 教室 适当 的 位 置 ， 或 
随 培 训 资 料 一 起 发 给 学 员 。 培 训 人 员 须 知 形式 
见 表 8.1-11。 

表 8.1-11 培训 人 员 须 知 


























课 前 阅读 、 预 习 培训 内 容 ， 检 查 讲义 是 否 
有 缺 页 、 不 清楚 内 容 ， 及 时 更 换 





准时 出 席 ， 准 时 下 课 





关闭 手机 或 改 为 振动 模式 ， 不 在 课 莹 上 接 
听 手 机 











不 吸烟 ， 不 随地 吐 痰 ， 不 乱 丢 垃圾 
不 随意 走动 ,不 交 头 接 耳 讲话 ， 不 大 声 


喧哗 














有 问题 可 使 用 提问 纸 条 ， 
量 不 直接 打 断 老师 讲课 


传递 给 老师 ， 尽 











积极 动脑 筋 思考 可 发 表 自 己 的 观点 ， 鼓 励 
不 同 的 意见 ， 要 理解 不 同 看 法 ,包括 明显 错 
误 的 看 法 ， 教 师 和 学 员 均 不 可 嘲笑 、 讽 刺 





一 次 只 有 一 个 人 发 言 ， 不 要 七 嘴 八 舌 ， 反 
而 不 知 听 谁 的 ， 也 听 不 清楚 ， 要 尊重 发 言 的 











时 事 不 对 人 ， 不 要 将 讨论 变 成 人 身 攻 击 ， 














认真 填写 问卷 、 测 试题 和 评估 表 








1.6 六 项 改善 培训 的 评价 和 激励 


培训 效果 评估 对 于 培训 管理 是 重要 的 一 
环 ， 是 PDCA 循环 的 C 环节 ， 它 可 以 检验 培训 
效果 ， 还 可 以 检查 教师 水 平 ， 有 利于 今后 培训 
工作 的 改进 ， 也 有 利于 教师 授课 技巧 和 能 力 的 
提高 。 因 此 做 好 培训 后 的 效果 评估 十 分 重要 ， 
WANE AR, 或 是 可 有 可 无 的 。 一 般 评 估 
分 为 学 员 队 教师 、 培 训 组 织 的 评价 和 教师 对 学 




































































备注 时 间 如 有 变化 ， 将 男 行 通知 























为 了 保持 良好 的 课堂 纪律 和 培训 效果 ， 培 
训 的 组 织 者 还 应 该 在 培训 之 前 宣布 课 兴 要 求 : 








员 学 习 状 况 的 评价 ， 以 及 教师 培训 总 结 表 三 
种 。 内 部 培训 课程 意见 调查 表 见 表 8.1-12， 
外 训 调 查 问 卷 表 见 表 8.1-13 ， 培 训 心 得 报告 
见 表 8.1-14。 
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表 8.1-12 内 部 培训 课程 意见 调查 表 








课程 名 称 : 音 训 时 间 : 
组 织 部 门 : 姓名 :( 可 不 填 ) 








说 明 : 1. 请 在 你 认可 的 选项 上 打 勾 。 
2. 请 你 给 予 真实 的 反馈 ， 以 帮助 我 们 对 将 来 的 培训 计划 进行 改进 。 




















评估 项 目 


q 
aq 














培训 目标 已 达到 ? 
教师 讲解 技巧 如 何 ? 

是 否 鼓励 学 员 参 与 课堂 教学 ? 
是 否 很 好 地 回答 学 员 的 提问 ? 
讲课 
知识 
所 讲 
培训 
培训 
HIP 



















































































发 展 是 否 有 启发? 
紧密 结合 实际 ? 
应 用 到 岗位 上 ? 

















1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
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教师 对 所 讲 内 容 掌 握 得 深 、 理 解 得 透 ? 














讲义 编写 质量 ? 

整体 上 ， 您 对 这 次 课程 的 满意 程度 是 ? 
CTE: 满分 100 分 ， 前 十 题 满分 7 分 ， 后 三 题 满分 10 分 ， 汇 总 后 填 人 “讲师 总 得 分 ”里 ) 
讲师 总 得 分 : 

其 他 建议 事项 : 

































































谢谢 合作 


表 8.1-13 外 训 调 查 问卷 表 























我 们 派 外 受训 所 得 成 果 ， 并 详 填 以 下 资料 作为 下 次 安排 研习 之 参考 及 建 档 
习 单位 名 称 ; o 

课程 名 称 : 

对 本 次 研习 活动 满意 度 : 
课程 内 容 口 很 满意 口 满意 
讲授 技巧 ” 口 很 满意 口 满 意 
教材 编订 很 满意 口 满意 
实用 性 很 满意 ” 口 满 意 
综合 评估 口 很 满意 口 满意 
、 请 问 本 课程 对 您 的 工作 有 何 帮 助 ? 






































很 不 满意 
很 不 满意 
很 不 满意 
很 不 满意 
很 不 满意 






















































































玉 于 奈奈 于 



























































五 、 建 议事 项 : 


1. 请 问 本 课程 是 否 适 合 在 公司 内 部 























2. 适合 之 受训 对 象 为 何 ? 











> 398< 


表 8.1-14 培训 心得 报告 


部 门 : 职 位: 








课程 名 称 : 主办 机 构 : 











上 上课 地 点 : 时 Tal: 











内 容 摘要 : 























工作 上 之 建议 : 








常用 的 培训 效果 评估 方法 有 以 下 几 种 ， 效 
评估 与 培训 考核 可 以 结合 在 一 起 。 

1 ) 培训 课 党 考核 ( 纪律 和 态度 )。 

2) 培训 评估 。 

3) 考试 、 心 得 报告 、 工 作 笔 记 、 案 例 
分 析 。 

4) 日 常 工作 应 用 (有 记录 或 成 果 )。 

5) 工作 改善 计划 或 方案 ， 并 组 织 实 施 
( 主要 指标 )。 

6 ) 分 享 、 授 课 或 主持 研讨 会 。 

培训 评估 可 以 分 为 以 下 几 种 : 

1 ) 一 级 评估 : 针对 学 员 对 课程 及 学 习 过 
程 的 满意 度 进行 评估 。 所 有 课程 都 必须 进行 ， 
培训 主管 负责 进行 问卷 调查 ， 在 培训 结束 后 十 
个 工作 日 内 报 人 力 资 源 部 (《 内 部 培训 课程 意 
见 调查 表 》 或 《外 训 调 查 问卷 表 》 及 《培训 
心得 报告 》)。 

2) 二 级 评估 : 针对 学 员 完 成 课程 后 的 学 
习 成 效 通 过 组 织 考 试 或 实地 操作 等 进行 评 佑 ， 
结果 汇总 后 报 人 力 资 源 部 ( 只 针对 内 训 项 目 
或 课程 )。 

3 ) 三 级 评估 : 针对 学 员 回 到 工作 岗位 
后 ， 其 行为 或 工作 绩效 是 否 因 培训 而 有 预期 中 
的 改变 进行 评估 。 员 工 在 培训 结束 后 制订 具体 
的 行动 计划 和 绩效 改善 计划 ， 直 接送 其 主管 备 
案 并 报 人 力 资源 部 培训 中 心 备案 ，3 个 月 后 员 
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[的 直接 上 司 负责 作 相关 的 绩效 评价 和 指导 意 
见 ( 只 针对 外 训 项 目 或 课程 )。 

4) 人 力 资源 部 于 每 年 中 〈 六 月 底 ) 对 培 
训 效果 及 要 求 进行 检讨 ， 并 通过 月 /季度 培训 
计划 的 实施 加 以 修正 。 


1.7 六 项 改善 培训 的 创新 方向 


众所周知 ， 企 业 应 该 “以 人 为 本 ”， 但 就 
是 “以 人 为 本 ”也 有 不 同 的 理解 ， 有 人 认为 
人 是 可 以 下 蛋 的 “ 母 鸡 ”， 和 希望 员工 下 蛋 越 多 
越 好 ,甚至 不 异 杀 鸡 取 卵 ; 有 人 认为 人 如 
“骏马 ”, 管理 者 就 是 青草 和 皮 鞭 ， 前 面 用 章 
引 着 ， 后 面 用 凌 子 抽 着 ， 快 马 需要 加 和 鞭 ; 当 
然 ， 如 果 把 员工 看 成 一 匹 马 ， 他 们 充其量 就 像 
马 一 样 工作 ， 努 力 奔 跑 ， 从 来 不 动脑 筋 ， 毫 无 
创造 性 和 主动 性 ; 有 人 把 人 视 为 “平等 主 
体 "， 那 么 人 和 企业 就 会 产生 互动 ， 就 会 相互 
促进 、 一 同 成 长 。 

应 该 说 ， 企 业 目标 与 应 该 目标 的 关系 是 : 
企业 目标 的 实现 是 以 所 有 员工 部 分 个 人 目标 实 
现 为 基础 的 ， 所 有 员工 个 人 与 企业 一 致 的 目标 
实现 了 ， 求 其 总 体 之 和 ， 就 是 企业 的 目标 。 因 
此 员工 要 与 企业 一 同 成 长 ， 对 员工 成 长 瓶颈 进 
行 分 析 ， 对 培训 需求 进行 分 析 ， 改 变 以 往 的 填 
赐 式 培训 方式 。 综 上 所 述 ， 企业 的 六 项 培训 应 
与 企业 目标 分 解 和 员工 职业 生涯 规划 相 结 合 。 
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2.1 改善 技巧 方法 研究 的 组 织 职 责 


管理 领域 正在 进行 着 世界 范围 内 的 根本 转 
变 。 首 先是 全 球 竞 争 使 得 变化 速度 加 快 ， 组 织 
应 快速 适应 ; 其 次 是 组 织 技术 的 变化 。 要 构建 
一 种 新 型 组 织 的 基础 是 知识 ， 建 立 学 习 型 组 织 
需要 倡导 有 改善 技巧 方法 研究 的 组 织 ， 即 改善 
型 组 织 。 改 善 型 组 织 是 一 种 思想 或 意识 ， 是 一 
种 文化 ， 有 着 共同 的 价值 取向 “没有 最 
好 ， 只 有 更 好 ”。 

公司 的 快速 发 展 ， 取 决 于 日 常 工作 的 点 点 
滴 滴 ， 因 此 每 个 细微 的 改善 意识 及 动作 ， 都 能 
将 公司 的 发 展 推 前 一 步 。 企 业 需 要 有 一 个 人 研究 
和 传授 改善 技巧 的 组 织 ， 在 许多 企业 里 ， 有 的 
设置 了 专门 的 改善 部 门 ， 如 工业 工程 ( Indus- 
trial Engineering, TE) 部 门 、 改 善 部 / 科 、 精 
益生 产 管理 部 门 等 ， 有 的 公司 没有 专门 的 改善 
部 门 ， 把 这 个 职责 放 在 管 工 艺 的 相关 部 门 。 这 
些 部 门 负责 企业 的 改善 推进 、 改 善 活 动 策划 、 
改善 实施 的 组 织 或 实施 ， 改 善 效果 的 验证 、 改 
善 技巧 方法 研究 与 培训 等 。 

由 于 各 企业 有 各 自 的 命名 方法 ， 本 书 以 改 
普 技 巧 方法 研究 委员 会 为 统一 组 织 的 名 称 进行 
说 明 ， 其 组 织 职责 见 表 8. 2-1。 

表 8.2-1 组 织 职责 
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Halt 


\ 司 领导 
公司 领导 善 活动 的 整体 方案 批准 





责 改善 技巧 方法 的 确认 
善 活动 的 整体 方案 总 括 确认 




















. 负责 改善 技巧 方法 的 研究 ， 及 协助 其 他 





部 门 提出 方法 或 技巧 的 研究 

. 负责 改善 技巧 方法 的 培训 
. 对 改善 技巧 和 方法 的 应 用 指导 与 跟 进 

善 实施 后 效果 的 评价 事项 

. 负责 改善 的 审查 评定 及 奖励 等 事项 
责 总 结 改善 实施 部 门 提交 的 改善 提 
案 ， 归 纳 改 善 技巧 与 方法 
进行 各 类 改进 技巧 方案 的 汇编 与 








改善 技巧 
方法 研究 


委员 会 
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. 局 发、 倡导 下 属 人 员 应 用 改善 技巧 方法 
提出 改善 建议 和 提案 
促进 改善 方法 和 技巧 的 

















. 负责 实施 改善 ， 


应 用 实施 
. 负责 收集 、 汇 总 改善 提案 ,将 好 的 改善 
技巧 和 方法 上 报 研究 委员 
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. 负 


制定 奖励 办 法 
兑现 和 奖励 








2.2 改善 技巧 方法 研究 的 主要 内 容 和 
目标 
改善 技巧 方法 研究 的 目标 是 总 结 改善 的 经 
验 和 方法 ， 人 研究 新 的 改善 技术 和 方法 ,运用 改 
善 技巧 对 生产 运营 系统 中 任意 环节 进行 改善 ， 
使 生产 系统 投入 的 要 素 得 到 有 效 的 利用 ， 降 低 
成 本 ， 保 证 质量 和 安全 ， 提 高 生产 效率 ， 获 得 
最 佳 效益 。 
改善 技巧 方法 研究 的 主要 内 容 主 要 有 两 大 
方面 ,一 方面 是 改善 的 逻辑 ; 男 一 方面 是 改善 
的 工具 。 其 整体 框架 如 图 8. 2-1 所 示 。 



























改善 技巧 方法 研究 





oes se 高 阶 


图 8.2-1 改善 技巧 方法 研究 整体 框架 














改善 的 逻辑 是 思维 方式 和 思维 过 程 ， 常 用 
的 改善 逻辑 有 8D、 六 西格玛 、 改 善 8 步 法 等 。 
8D 又 称 团队 导向 问题 解决 方法 、8D 问题 
求解 法 (8D Problem Solving ) 是 福特 公司 处 
理 问 题 的 一 种 方法 ， 也 适用 于 制程 能 力 指数 低 
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Bb 篇 “六 项 改善 持续 进步 篇 


于 其 应 有 值 时 有 关 问 题 的 解决 。 它 提供 了 一 套 
符合 逻辑 的 解决 问题 的 方法 ， 同 时 为 统计 制程 
管制 与 实际 的 品质 提升 架 起 了 一 座 桥梁 。 其 思 
维 过 程 有 以 下 8 个 步 又: 

1) 小 组 成 立 。 

2 ) 问题 说 明 。 

3 ) 实施 并 验证 临时 措施 。 

4 ) 确定 并 验证 根本 原因 。 

5 ) 选择 和 验证 永久 纠正 措施 。 

6 ) 实施 永久 纠正 措施 。 

7 ) 预防 再 发 生 。 

8 ) 小 组 祝贺 。 

六 西格玛 (Six Sigma，6c ) 是 一 种 统计 
评估 法 ， 核 心 是 追求 零 缺 陷 生产 ， 防 范 产 品 责 
任 风 险 ， 降 低 成 本 ， 提 高 生产 率 和 市 场 占 有 
率 ， 提 高 顾客 满意 度 和 忠诚 度 。 是 一 套 使 每 个 
环节 不 断 改进 的 简单 的 流程 和 思维 模式 ， 其 主 
要 步骤 有 : 

1) 界定 : 确定 需要 改进 的 目标 及 其 进 
度 ， 企 业 高 层 领 导 就 是 确定 企业 的 策略 目标 ， 
中 层 营运 目标 可 能 是 提高 制造 部 门 的 生产 量 ， 
项 目 层 的 目标 可 能 是 减少 次 品 和 提高 效率 。 界 
定 前 ， 需 要 辨析 并 绘制 出 流程 。 

2 ) 测量 : 以 灵活 有 效 的 衡量 标准 测量 和 
权衡 现存 的 系统 与 数据 ， 了 解 现 有 质量 水 平 。 

3) 分 析 : 利用 统计 学 工具 对 整个 系统 进 
行 分 析 ， 找 到 影响 质量 的 少数 几 个 关键 因素 。 

4) 改进 : 运用 项 目 管理 和 其 他 管理 工 
具 ， 针 对 关键 因素 确立 最 佳 改 进 方案 。 

5) 控制 : 监控 新 的 系统 流程 ， 采 取 措 施 
以 维持 改进 的 结果 ， 以 期 整个 流程 充分 发 挥 
功效 。 

改善 8 步 法 是 非常 常用 的 改善 逻辑 ， 和 常用 
于 解决 各 类 问题 ， 其 步骤 和 要 点 见 表 8. 2-2。 

表 8.2-2 改善 8 步 法 的 步骤 和 要 点 
要 点 




























































































找 出 问题 ( 题目 ) 的 方法 ， 明 确 需要 改 
的 问题 ， 明 确 目的 


























因果 图 、 树 图 等 分 析 ， 利 用 查 检 表 收 




















数据 、 柏 拉 图 分 析 要 因 





3. 寻找 3 














~>402< 





要 点 





头脑 风暴 想 对 策 ， 明 确 计 划 表 的 内 容 : 

改善 项 目 、 现 状 、 对 策 、 责 任 人 、 协 助 者 、 
实施 日 期 、 实 施 效果 、 确 认 者 ; 公布 计 
划 表 





. 制定 措施 

















分 段 实施 、 跟 进 检查 、 及 时 纠偏 ， 将 实 
施 进度 公布 于 现场 

利用 早 会 或 交接 班会 说明 进度 情况 及 
要 求 














. 实施 措施 























每 个 对 策 实施 后 立即 确认 效 
贵 记录 于 计划 表 
果 用 具体 数据 表示 ， 最 好 能 换算 成 























建立 或 修订 规范 ， 纳 入 日 常 管理 ， 定 期 


L 固 措施 
“| 跟 进 、 检 查 规范 之 落实 





























. 总 结 时 报 ,| 总 结 成 果 ， 并 将 遗留 问题 再 
再 循环 





检讨 分 析 、 


























改善 工具 有 许多 ， 针 对 六 项 改善 的 项 目 ， 
列 出 常用 的 改善 工具 ， 见 表 8.2-3。 
表 8.2-3 常用 的 改善 工具 


六 项 改善 项 目 常用 改善 工具 




















防 错 法 一 一 防止 人 为 失误 ; 可 视 化 、 
定 置 化 ; 生产 现场 安全 标准 识别 方法 等 ; 
展 6S， 开 展 清除 六 H 活动 中 的 清除 污 
染 源 、 和 危险 源 活动 








安全 与 环境 























自 例 化 、 防 错 法 、QC LATA. AP 
格 玛 、8D、SPC 统计 过 程控 制 、 质 量 屋 、 























FMEA 、5MIE 分 析 法 等 

6S、 消 除 瓶 颈 TOC 方法 、 生 产 线 平衡 
改善 法 、 快 速 切换 SMED、 及 时 生产 
(JIT), 5W2H 法 、ECRS 原则 、 基 础 TE 
方法 分 析 等 








VE 价值 工程 方法 、 消 除 7 大 浪费 





[疲劳 强度 


人 因 工 程 、 动 作 经 济 原则 
[C 作 关系 、 正 面 工 作 态度 训练 




















2.3 改善 技巧 方法 研究 的 工作 流程 


改善 技巧 方法 研究 的 工作 流程 如 图 8. 2-2 
所 示 。 
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改善 方法 技巧 | 改善 技巧 方法 


研究 小 组 









专业 审核 组 


厂 领导 /人 力 i 
资源 改善 实施 部 门 











成 果 公 示 














与 培训 
























图 8.2-2 改善 技巧 方法 研究 的 工作 流程 


2.4 改善 技巧 方法 研究 的 制度 规范 编制 


2.4.1 提案 /项 目 申 报 


1 ) 公司 各 部 门 对 计划 在 本 年 度 内 实施 的 
改善 技巧 方法 创新 项 目 进行 申报 。 

2) 公司 各 部 门 向 员工 广泛 征集 提案 或 立 
项 项 目 ， 负 责 人 充分 收集 部 门 内 部 的 意见 及 建 
议 , 填写 《 改善 技巧 方法 项 目 立 项 申请 表 》。 


立项 审批 


1) 各 部 门 自行 组 织 立 项 项 目的 初审 。 
2 ) 改善 技巧 方法 研究 会 初审 合格 后 立项 
后 即 可 实施 ， 项 目 必 须 超过 2/3 的 评委 同意 方 






































2. 4.2 





可 立项 。 

3 ) 改善 技巧 方法 研究 会 将 拟 立 项 的 项 目 
汇总 、 分 类 、 审 批 后 ， 以 发 文 形式 通知 各 部 门 
予以 立项 的 项 目 。 


项 目 实施 


1 ) 改善 技巧 方法 研究 小 组 以 发 文 形式 通 
知 相应 各 部 门 组 成 项 目 实施 小 组 ， 确 定 该 项 目 
的 项 目 负 责 人 及 项 目 实施 计划 。 

2) 各 改善 技巧 方法 项 目 负责 人 组 织 相 关 
人 员 在 不 影响 生产 、 保 证 安全 情况 下 按 计 划 及 
进度 要 求实 施 项 目 ， 对 设备 的 改动 情况 要 做 好 
详细 记录 ， 并 收集 整理 项 目 实施 过 程 中 的 各 种 
图 样 资料 ， 作 为 成 果 申 报时 的 附件 资料 。 
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2. 4.3 





Bb 篇 “六 项 改善 持续 进步 篇 


2.4.4 In 8 xt 十 程 监控 


1 ) 各 部 门 及 时 检查 本 部 门 承担 的 立项 项 
目 实施 进展 情况 。 

2 ) 改善 技巧 方法 研究 小 组 对 各 项 目 进 度 
情况 进行 监督 ， 不 定期 组 织 专业 评审 组 人 员 对 
项 目的 开展 情况 随机 抽查 和 现场 验证 。 


2.4.5 项 目 成 果 申 报 


1 ) 根据 改善 技巧 方法 项 目 实施 情况 ， 
司 每 年 组 织 1 ~2 次 的 项 目 成 果 评 审 ， ete 
技巧 方法 研究 小 组 组 织 召开 改善 技巧 方法 评审 
会 。 评 审 会 召开 时 间 由 改善 技巧 方法 研究 小 组 
另行 通知 。 

2) 成 果 评 审 会 前 ,项目 承担 部 门 及 时 梳 
理 本 部 门 实施 的 改善 技巧 方法 项 目 。 已 实施 完 
成 的 项 目 ， 经 过 一 段 时 间 正 常 运行 ， 应 组 织 相 
关 人 员 进 行 现 场 验收 。 验 收 通过 后 ， 实 施 部 门 
应 及 时 填写 《 改善 技巧 方法 项 目 成 果 申 报表 》 
及 项 目 相关 证 明 材 料 。 

3) 未 经 批准 立项 的 项 目 ， 不 准 申 报 。 改 
善 技巧 方法 的 图 样 、 程 序 及 相关 资料 ， 交 由 项 
目 实施 部 门 进行 存档 。 改 善 技巧 方法 的 材料 必 
须 真 实 ， 不 得 弄虚作假 。 


2.4.6 项 目 成 果 评 审 


1 ) 各 部 门 对 各 自 申 报 的 项 目 成 果 进 行 分 
类 、 汇 总 ， 按 照 部 门 专业 评审 组 评审 得 分 情 
况 ， 由 高 到 低 推荐 本 部 门 优秀 项 目 成 果 参 加 公 
司 改 善 技巧 方法 项 目 成 果 二 次 评审 。 

2 ) 公司 改善 技巧 方法 专业 审核 组 进行 初审 

3 ) 为 确保 公司 改善 技巧 方法 项 目 成 果 的 
评审 工作 有 效 、 顺 利 地 进行 ， 并 体现 “公开 、 
公平 、 公 正 ” 的 原则 ， 改 善 技巧 方法 项 目 成 
果 评 价 由 公司 专业 评审 组 评审 、 改 善 技巧 方法 
研究 小 组 评审 两 部 分 组 成 。 

4) 项 目 成 果 公 司 专 业 评 审 组 评审 : 改善 
技巧 方法 办 组 织 公司 专业 评审 组 根据 项 目 成 果 
鉴定 情况 对 各 项 目 成 果 进 行 评分 , 填写 《 改 
善 技巧 方法 项 目 成 果 专 业 组 评审 表 》。 专 业 评 
审 组 评审 最 终 得 分 A = (所 有 评委 评分 之 和 - 
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最 高 分 - 最 低 分 )M 评委 人 数 - 
项 目 成 果 发 布 评审 


1 ) 由 改善 技巧 方法 研究 小 组 按照 公司 专 
业 评 审 组 评审 得 分 情况 ， 由 高 到 低 推 荐 优秀 项 
目 成 果 参 加 公司 改善 技巧 方法 项 目 成 果 发 布 评 
审 会 ， 其 余 项 目 初 评 为 公司 改善 技巧 方法 项 目 
成 果 鼓 励 奖 。 

2 ) 参加 改善 技巧 方法 成 果 发 布 评审 会 的 
项 目 应 制作 相关 的 介绍 材料 ， 介 绍 材料 要 求 制 
作成 幻灯 片 格式 ， 在 发 布 评审 会 上 ， 由 项 目 主 
要 负责 人 进行 项 目 介绍 〈 介绍 时 间 控 制 在 5 分 
钟 以 内 )， 接 受 评委 现场 提问 。 

3 ) 由 改善 技巧 方法 评委 会 按照 《 改善 技 
巧 方法 项 目 成 果 发 布 评审 表 》 内 的 评审 内 容 
对 项 目 进 行 评审 打分 ， 发布 评审 最 终 得 分 B = 
(所 有 评委 评分 之 和 - 最 高 分 - 最 低 分 ) / 
( 评委 人 数 -2 )。 

4) 项 目 得 分 统计 : 项 目 成 果 最 终 得 分 = 专 
业 评 审 组 评价 得 分 A x 60% + 发布 评审 得 分 B 
x40%。 


2.4.8 成 果 奖 励 

以 项 目 评审 结果 为 基础 ， 按 照 评 审 总 分 进 
行 等 级 划分 ， 对 改善 项 目 进行 分 级 成 果 奖 励 。 
成 果 推 广 应 用 
1) 各 部 门 负 责 本 部 门 项 目 成 果 的 推广 


应 用 。 
2) 改善 技巧 方法 办 将 不 定期 对 项 目 成 果 


2.4.7 

















































































































2.4.9 


的 推广 情况 进行 检查 。 
2.5 改善 技巧 方法 研究 的 实施 流程 和 
工作 要 求 


改善 技巧 方法 研究 小 组 除了 按照 公司 的 年 
度 计 划 进 行 项 目 研究 外 ， 在 接 到 提案 人 的 申请 
时 ， 要 组 织 初 审 ， 然 后 开始 实施 研究 。 改 善 技 
巧 方法 可 能 是 一 个 系统 性 的 大 项 目 ， 也 可 能 是 
比较 小 的 项 目 ， 但 无 论 项 目的 大 与 小 ， 都 必须 
遵照 一 定 的 流程 和 工作 要 求 ， 以 避免 不 必要 的 
工作 浪费 。 








1 ) 明确 项 目 来 源 及 研究 目的 ， 即 弄 清 为 
什么 要 开展 这 项 改善 技巧 或 方法 的 研究 。 

2 ) 明确 研究 目标 ， 即 研究 此 项 目 必 须要 
取得 的 目标 或 成 果 。 

3 ) 明确 研究 内 容 ， 技 术 方 法 原理 ， 技 术 
指标 ， 说 明 所 研究 的 改善 技术 方法 原理 比 以 前 
的 有 何 优势 ， 或 者 能 带 来 的 预计 成 果 。 

4) 明确 研究 人 员 及 其 分 工 。 

5 ) 收集 资料 ， 研 究 国 内 外 该 领域 或 技术 
方法 的 应 用 情况 ,或 可 借鉴 性 资料 。 

6 ) 明确 技术 路 线 ， 即 研究 方案 、 实 验方 
法 、 工 作 或 工艺 流程 。 




















表 8.2-4 


评估 维度 描述 
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7 ) 做 研究 费用 预算 ， 并 报 部 门 领 导 、 财 
务 部 和 公司 领导 审批 。 
8 ) 制定 该 项 目的 实施 计划 。 


2.6 改善 技巧 方法 研究 的 评价 和 激励 


各 项 目 成 果 按 最 终 得 分 高 低 进行 排序 ， 设 

等 、 二 等 、 三 等 、 四 等 和 鼓励 奖 五 个 奖励 级 
别 ， 由 主管 部 门 制定 奖励 方案 报 公司 领 导 审 
批 。 全 年 根据 实际 情况 男 设立 改善 技巧 方法 组 
织 奖 ， 报 公司 领导 审批 。 公 司 领导 审批 后 ， 主 
管 部 门将 最 终结 果 以 正式 文件 的 形式 下 发 。 评 
分 标准 见 表 8. 2-4。 




















评分 标准 


评分 说 明 评估 分 什 





项 目 开 发 的 实际 时 间 要 求 与 正 
常情 况 下 开发 时 间 相 比较 或 开发 
进度 要 求情 况 


工作 量 /时 间 









































[ 作 量 大 ， 开 发 进度 要 求 紧 
- 作 量 较 大 ， 开 发 进度 要 求 





20 ~30 分 























10 ~20 分 





10 分 以 下 





自主 开发 / 项 目 需 运 用 多 种 现 有 技术 且 技 
技术 实现 难度 | 术 较 为 复杂 ， 项 目 开发 较 难 





| 本 项 目 所 用 技术 对 事业 部 开发 
水 平 与 能 力 提升 的 促进 作用 


















































项 目 需要 运用 事业 部 尚未 掌握 
的 但 与 现 有 技术 有 交叉 或 边缘 关 











Al # 7 2 
技术 创新 性 | 系 的 技术 或 全 新 技术 ， 技 术 指标 


先进 性 与 在 行业 中 的 技术 地 位 














项 目 开 发 后 所 用 技术 能 够 在 今 
后 的 项 目 开 发 中 得 到 充分 运用 或 
者 是 今后 的 开发 技术 能 在 本 项 目 
技术 上 扩展 和 延伸 






































主 开发 难度 非常 大 

主 开发 难度 较 大 

i 度 一 般 ， 完 全 能 自主 开发 
此 部 开发 水 平 与 


10 ~15 分 
5 ~10 4} 
5 分 以 下 




















6~10 分 














yy 必 水 了 对 
部 开发 水 3-64) 





3 分 以 下 
13 ~15 分 
5 ~13 4} 
5 ~9 4} 
2~5 4 
2 分 以 下 
15 ~30 分 
5 ~15 4} 
5 分 以 下 








内 或 同行 领先 
内 或 同行 先进 
填补 公司 空白 

较 先 进 






































EAE AY aR 
E 较 好 
一 般 或 基本 上 不 通用 























2.7 改善 技巧 方法 研究 案例 分 析 


某 企 业 设 备 管理 人 员 每 天 像 打仗 一 样 ， 因 














最 终 得 分 : 


为 设备 天 天 出 故障 ， 各 种 各 样 的 故障 ， 因 此 忙 
得 不 可 开交 。 对 于 这 种 情况 ， 有 位 员工 想 出 了 
一 种 “凸轮 式 ” 的 管理 方法 。 
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BD 篇 “六 项 改善 持续 进步 篇 


所 谓 的 “凸轮 式 ” 管 理 ， 就 是 形象 地 利 
用 “凸轮 ”工作 原理 ,首先 预测 事件 发 生 的 
日 期 ， 然 后 在 事件 发 生 之 前 ， 以 越 来 越 密 、 越 
来 越 频繁 的 “报警 ”提示 ， 告 诉 相关 作业 人 
员 采 取 措 施 ， 为 事件 的 发 生 做 准备 。“ 凸 轮 ” 
的 工作 是 渐变 的 ， 渐渐 突起 的 ， 而 不 是 突 发 
的 。 这 样 可 以 有 充足 的 准备 时 间 。 

例如 ， 设 备 的 定期 换 件 检修 ， 如 果真 正 到 
了 检修 期 再 准备 ， 可 能 由 于 缺少 备件 、 工 具 ， 
使 停机 时 间 延 长 。“ 凸 轮 式 ”管理 可 以 通过 涂 
上 色彩 的 日 历来 加 以 提示 ,日 历 在 事件 发 生 期 
为 “红色 ”， 在 发 生前 的 提示 日 期 颜色 逐渐 








由 
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由 “ 淡 黄 ”发 展 到 “橘红 ”。 例 如 在 一 个 月 之 
前 ,“ 淡 黄 ” 提 示 检 查 相 关 备 件 是 否 有 损坏 迹 
象 ，20 天 之 前 “黄色 ”提示 查看 库房 是 否 有 
所 需 备件 ，15 KZA “AR” mB RA 
加 工 的 备件 安排 外 协 加 工 ，7 天 之 前 “橘红 ” 
提示 检查 需要 检修 设备 的 图 样 、 工 具 、 备 件 是 
否 已 经 到 位 ; 3 天 之 前 “粉红 ”提示 停机 检修 
的 准备 是 否 完毕 ; 1 天 之 内 “红色 ”提示 人 员 
是 否 接 到 检修 工 单 ， 人 员 组 织 是 否 落实 ; 这 样 
到 停机 检修 那天 才能 够 高 效率 地 拆 解 设备 和 更 
换 损坏 备件 ， 让 一 切 工 作 井井有条 、 顺 利 进 
行 。 提 示 彩 色 日 历 表 见 表 8. 2-5。 

示 彩 色 日 历 表 












































星期 三 














检查 相关 备件 是 | 查看 库房 是 否 有 | 需要 紧急 加 工 的 





否 有 损坏 迹象 rt far UF 备件 安排 外 协 加 工 





检查 需要 检修 设 
备 的 图 样 、 工 具 、 
备件 是 否 已 经 到 位 
































淡 黄 we 查 黄 


这 样 的 “凸轮 式 ” 管 理 方法 不 仅 在 设备 
部 门 使 用 ， 同 样 在 其 他 部 门 应 用 ， 并且 取得 了 
非常 好 的 效果 。 


2.8 改善 技巧 方法 研究 的 创新 方向 


目前 有 许多 改善 方法 和 工具 ， 但 这 些 方法 
和 工具 往往 都 不 能 被 一 线 员 工 很 容易 地 运用 于 
工作 当中 ， 从 而 造成 管理 层 认 为 一 线 员工 素质 


















































橘红 





切 ， 员工 讲 的 浅显 易 履 ， 大 家 都 容易 理解 ， 男 
一 方面 这 样 的 做 法 提高 了 员工 学 习 的 积极 性 。 

中 国 的 著名 教育 家 孔子 曾经 说 过 “三 人 
行 ， 必 有 我 师 也 。” 他 告诉 我 们 ,任何 有 人 群 
的 地 方 都 有 自己 的 老师 。 在 这 一 思想 的 启示 
下 , 我 们 提出 建立 “教育 型 组 织 ” 的 概念 。 
所 谓 的 教育 型 组 织 ， 就 是 人 人 为 师 ， 有 意识 地 
引导 和 开发 团队 中 每 个 人 的 “教育 ”潜能 。 












































不 高 、 不 能 提出 改善 的 错误 认识 。 要 想 员工 更 
多 的 参与 ， 形 成 真正 的 改善 文化 氛围 ， 要 对 员 
工 进行 改善 技巧 和 方法 培训 ， 而 这 些 技巧 和 方 
法 应 该 来 源 于 生产 现场 ， 才 能 让 一 线 员工 容易 
理解 并 运用 于 工作 当中 。 因 此 ， 改 善 技 巧 方法 
研究 的 创新 方向 应 该 是 总 结 平时 的 改善 提案 ， 
提炼 其 改善 方法 ， 并 将 这 些 案 例 都 一 一 列 出 
来 ,为 大 家 提供 举一反三 的 思路 。 

其 中 ， 比 较 好 的 做 法 可 以 借鉴 TnPM 持续 
改善 中 有 和 氧 活动 的 OPL ( One Point Lesson， 
一 点 课 )， 有 的 企业 称 为 “我 来 讲 一 课 ”。 实 
践 证 明 ， 这 种 做 法 非常 有 效 ， 也 非常 受 员工 的 
欢迎 ,一 方面 员工 听 自 己 的 工友 讲 ， 非 常 亲 
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每 个 人 是 学 生 ， 又 是 教练 ， 每 个 人 按照 教练 法 
则 来 参与 团队 的 训练 。 在 建立 教育 型 团队 的 活 
动 中 ， 可 以 把 单 点 教材 的 编写 作为 重要 的 手段 
和 载体 。 所 谓 的 单 点 教材 即 One Point Lesson, 
简称 OPL， 就 是 针对 生产 中 的 一 个 特定 问题 的 
解决 由 员工 自己 编写 的 专门 教材 。 因 为 只 是 解 
决 一 个 问题 ， 不 必 系 统 成 套 ， 也 不 必 长 篇 大 
论 ， 仅 打印 在 一 张 A4 纸 上 就 可 以 。 单 点 教材 
虽然 不 如 长 篇 大 论 更 系统 、 更 全 面 ， 但 它 联 系 
着 生产 现场 的 方方面面 。 单 点 教材 的 内 容 可 以 
涉及 设备 、 操 作 工 艺 、 工 作 技巧 、 安 全 和 环保 
等 各 个 方面 。 
单 点 教材 的 制订 规则 如 下 : 
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1 ) 确定 主题 。 管理 。 

2 ) 让 亲身 实践 过 的 人 来 写 ， 如果 有 困 7) 多 使 用 漫画 、 图 表 和 照片 ,形象 
难 ， 可 以 让 技术 人 员 来 协助 。 生动 。 

3) 不 必 费 太 多 时 间 ， 每 份 教 材 平均 用 8 ) 每 天 抽出 时 间 由 编写 人 对 其 他 员工 讲 
30 ~60 分 钟 完成 。 解 培训 。 

4 ) 目标 是 每 天 做 一 次 单 点 课程 培训 ， 也 9 ) 将 培训 过 的 教材 登记 并 公开 展示 ， 便 
就 是 要 求 每 天 都 有 一 个 人 完成 一 份 培训 教材 。 于 大 家 参考 。 

5 ) 教材 文字 简单 易 懂 ， 字 体 要 大 。 10) 大 家 已 经 熟悉 的 内 容 从 视 板 取 下 编 


6) 编 好 登记 号 并 记 入 账 短 (电脑 ) HT, 统一 保管 。 
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3.1 六 项 改善 实施 的 组 织 职责 
六 项 改善 实施 的 组 织 职责 见 表 8. 3-1。 
表 8.3-1 六 项 改善 实施 的 组 织 职 责 


部 门 职责 











提出 部 门 提出 六 项 改善 课题 





六 项 改善 小 组 活动 总 归口 部 门 

. 负责 六 项 改善 小 组 的 汇总 、 登 记 注 

册 、 课 题 审定 、 活 动 检查 、 技 术 指 

导 、 成 果 评 审 、 组 织 发 表 会 及 向 公司 

推荐 优秀 成 果 、 颁 发 成 果 奖 等 各 项 

工作 

六 项 改善 小 组 成 呈 

、 成 果 确 认 

责 改善 成 果 的 调查 报告 事项 
定 负责 改善 实施 部 门 与 改善 














统筹 管理 
部 门 

( 如 TnPM 

推进 办 公 室 )| 


















































HA ABT HT, FAK 
善 小 组 活动 


L 六 项 





生产 部 门 








. 支持 和 协助 其 他 部 门 在 本 部 门 的 改善 








昌 织 本 部 门 员工 开展 设备 、 效 率 
\ 组 活动 
的 相关 改善 

















有 织 本 部 门 员工 开展 质量 类 的 改 
活动 
产 部 门 的 相关 改善 




















日 织 本 部 门 员 工 开 展 安全 环境 类 
的 改善 小 组 活动 
. 协助 生产 部 门 的 相关 改善 

















财务 部 站 . 负责 课题 改善 所 需 经 费 预算 审批 


. 负责 按 成 果 效 益 给 予 经 济 奖励 

















人 力 资 源 部 门 ” 根据 各 部 门 需要 组 织 和 安排 相关 的 培训 


3.2 六 项 改善 实施 的 主要 内 容 和 目标 


六 项 改善 ， 即 6 个 Improvements , 简称 OL, 
是 指针 对 六 个 方向 的 改善 ,在 前 面 已 经 介绍 
过 ， 六 项 改善 分 别 为 改善 效率 、 改 善 质量 、 改 
善 成 本 、 改 善 员工 疲劳 状况 、 改 善 安全 与 环 
境 、 改 善 工作 态度 ， 为 此 本 节 不 再 袭 述 。 

















fall 
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3.3 六 项 改善 实施 的 工作 流程 


六 项 改善 是 持续 改善 的 具体 活动 形式 ， 并 
且 提 出 了 具体 的 六 个 改善 方向 ， 在 实施 过 程 中 
应 形成 PDCA 闭环 管理 ， 以 达到 持续 改进 的 目 
的 。 一 般 的 改善 可 以 自主 提出 、 自 主 改善 的 方 
式 进 行 ， 企 业 应 该 有 相应 的 管理 部 门 给 予 后 勤 
支持 ， 改 善 主导 部 门 进行 成 果 评 价 和 奖励 。 复 
杂 一 点 的 改善 ,需要 立项 和 建立 团队 进行 ， 六 
项 改善 实施 的 工作 流程 如 图 8. 3-1 所 示 。 


|_ 确 定 资金 来 源 | 
| 确定 项 目 内 容 和 对 象 | 
| 确定 目标 | 
























































选择 项 目 经 理 选择 项 目 团 队 





图 8.3-1 六 项 改善 实施 的 工作 流程 


3.4 六 项 改善 实施 的 制度 规范 编制 











3.4.1 目的 


导入 六 项 改善 知识 和 改善 手法 ， 引 导 员 工 
立足 岗位 、 创 新 思维 ， 提 出 有 利于 设备 改进 、 
管理 创新 的 建设 性 意见 和 改善 方案 ,解决 生产 
和 管理 过 程 中 存在 的 实际 问题 ， 消 除 浪费 、 消 
除 隐患 、 提 高 质量 、 降 低 成 本 ,培养 现场 问题 
自己 解决 能 力 ， 提 高 现场 各 项 管理 水 平 。 激 发 
员工 潜力 ， 培 养 小 组 改善 活动 人 才 ， 提 升 职场 
活力 ， 形 成 不 断 创新 、 持 续 改善 的 文化 氛围 。 


适用 范围 
适用 全 三 六 项 改善 小 组 及 相关 人 员 。 
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小 组 改善 实施 


1 ) 小 组 改善 应 按照 发 现 问题 、 查 找 原 
因 、 和 寻找 主 因 、 制 订 措 施 、 实 施 措施 、 检 查 、 
巩固 措施 、 汇 总 申报 这 八 个 步骤 进行 。 

2) 各 部 门 根据 改善 内 容 ， 按 六 项 改善 不 
同 分 类 对 口 分 别 报 送 到 不 同 职能 部 门 ， 做 好 过 
程 记 录 ， 完 工 后 形成 项 目 审批 。 


3.4.4 审核 


3.4.3 


























1 ) 小 组 改善 应 按照 发 现 问题 、 查 找 原 
因 、 和 寻找 主 因 、 制 订 措 施 、 实 施 措施 、 检 查 、 
巩固 措施 、 汇 总 申报 的 步骤 进行 。 

2 ) 归口 部 门 根据 改善 内 容 ， 按 六 项 改善 
不 同 分 类 对 口 分 别 报 送 到 不 同 部 门 ， 做 好 过 程 
记录 ， 完 工 后 形成 项 目 审批 。 

3) 优秀 的 改善 项 目 形成 改善 成 果 ， 报 厂 
部 评选 。 


3.4.5 改善 跟踪 











归口 部 门 对 改善 项 目 实施 跟踪 监督 ， 检 查 
已 采用 改善 项 目的 实施 情况 和 改善 效果 ， 严 防 
和 弄虚作假、 虚报 冒 领 现象 。 


3.4.6 知识 共享 


























归口 部 门 对 优秀 改善 项 目 进 行 改 善 成 果 展 
示 ， 组 织 优秀 改善 项 目 发 表 评 比 会， 推广 改善 
精品 ， 并 定期 将 优秀 成 果 汇 编 成 册 ， 形 成 知识 


3.5 六 项 改善 实施 的 实施 流程 和 工作 


要 求 

1. 选择 改善 主题 

改善 的 主题 选 定 ， 一 般 应 从 系统 中 最 薄弱 
的 环节 开始 。 从 系统 论 出 发 ， 我 们 总 是 致力 于 
寻找 系统 的 杠杆 解 ， 期 望 可 以 “四 两 拨 千 
Jr” 。 按 照 木 桶 效应 ， 要 想 提 升 木 桶 的 装 水 水 
平 ， 应 从 最 短 那 块 板 的 提升 开始 。 生 产 现场 随 
时 存在 着 从 重要 度 、 紧 急 度 、 经 济 度 等 不 同 角 
度 综 合 分 析 认 为 是 最 具 优先 性 的 问题 ， 这 也 就 
是 我 们 应 该 选 定 的 首先 要 解决 的 主题 。 
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2. 了 解 现 在 

在 开始 改善 之 前 ， 必 须 先 了 解 和 检查 现 
状 。 也 就 是 首先 要 去 现场 搜集 和 选 定 主题 相关 
的 一 切 有 关 资 料 。 现 场 的 观察 记录 ， 所 搜集 的 
有 关 资 料 ， 将 为 今后 的 改善 提供 依据 。 了 解 现 
状 的 5 个 要 素 : 人 、 机 、 料 、 法 、 环 。 

3. 分 析 资 料 

对 掌握 的 资料 进行 分 析 ， 找 出 症结 和 原 
因 。 运 用 各 种 统计 分 析 工 具 ， 如 折线 图 、 直 方 
图 、 趋 势 图 、 圆 分 图 、 异 常 状态 报告 等 方式 ， 
从 4MIE 这 五 个 方面 寻找 原因 。 

4. 设 定 目标 

依据 所 掌握 的 情况 ， 设 定 改善 目标 。 在 目 
标的 设 定之 中 ， 要 综合 考虑 问题 的 解决 难度 ， 
本 身 的 资源 条 件 ， 解决 问题 的 可 行 性 。 设 定 的 
目标 除了 应 包含 所 达到 的 效果 、 解 决 问题 的 程 
度 外 ， 还 应 包括 一 个 时 间 表 。 

5. 制订 对 策 

目标 设 定之 后 ， 就 开始 制订 改善 的 对 策 。 
有 时 制订 的 改善 对 策 并 不 一 定 合理 ， 会 遇 到 一 
些 挫折 。 要 不 怕 失 败 ， 把 失败 看 成 是 正常 的 现 
象 。 不 怕 推 倒 重 来 ， 一 切 从 头 开 始 ， 直 到 使 制 
订 的 对 策 基 本 满意 可 行为 止 。 制 订 对 策 可 以 通 
过 分 头 设计 、 请 教 专家 、 查 阅 文献 、 小 组 团队 
头脑 风暴 式 的 研讨 等 各 种 方式 进行 。 

6. 实施 改善 

现场 要 提高 必要 的 场地 、 工 具 、 财 力 、 物 
力 和 技术 ,支持 现场 改善 的 实施 ,管理 者 要 激 
励 和 维持 改善 者 的 热情 ， 不 可 有 任何 的 嘲讽 或 
打击 。 应 形成 热情 支持 改善 活动 的 企业 文化 。 

7. 对 策 评 估 

管理 者 要 安排 专人 、 专 时 ， 对 改善 对 策 所 
产生 的 效果 进行 评估 ， 分 析 改 善 所 产生 的 无 形 
影响 和 可 计算 的 效益 ， 为 进一步 的 改善 和 员工 
绩效 考评 提供 依据 。 

8. 修正 “规范 ” 

把 成 功 的 改善 举措 作为 “规范 ”确定 下 
来 ， 甚 至 推广 应 用 到 其 他 相似 的 现场 ， 杜 绝 所 
有 同类 问题 的 发 生 。 这 也 是 对 规范 的 修正 。 

9. 检视 和 记录 

对 上 述 过 程 检 视 、 评 价 并 加 以 记录 ， 以 此 





























































































































作为 新 起 点 ， 再 展开 下 一 步骤 的 改善 。 
3.6 六 项 改善 实施 的 评价 和 激励 


六 项 改善 的 评价 和 激励 可 以 有 多 种 形式 和 
方式 ， 既 要 注重 物质 奖励 ， 更 要 注重 精神 激 
励 。 通 常 的 激励 方法 有 以 下 几 种 : 

1 ) 通过 展板 宣传 定期 展示 员工 优秀 改善 
成 果 ， 营 造 改善 氛围 ， 引 导 员 工 积极 参与 设备 
改善 与 管理 创新 ， 提 升 员工 的 成 就 感 。 

2) 根据 工厂 核发 改善 奖励 ， 及 时 奖励 获 
奖 的 改善 人 员 。 对 于 有 重大 经 济 价值 的 改善 项 
目 ， 车 间 在 三 部 奖励 的 基础 上 ， 再 追加 奖励 金 
A) 20% 核发 ， 以 进一步 提升 员工 改善 的 积 
极 性 和 创造 性 。 

3 ) 车 间 每 季度 举办 一 次 改善 成 果 发 布 
会 ， 设 一 、 二 、 三 等 奖 若干 名 ， 设 奖金 或 绩效 
加 分 。 

4) 改善 工作 纳入 优秀 员工 评比 与 考核 ， 
作为 年 终 员 工 评 先 依据 。 


3.7 ”六 项 改善 实施 的 案例 分 析 


六 项 改善 实施 过 程 中 需要 对 背景 、 现 状 、 
目的 等 描述 清晰 ， 下 面 以 某 企业 缩短 X 设备 
生产 产品 的 品种 切换 时 间 的 改善 为 例 进 行 


















































1 ) 背景 : 背景 要 求 对 为 什么 进行 此 项 改 
善 进行 描述 ， 如 企业 技术 进步 要 求 、 生 产 任务 
要 求 、 质 量 要 求 、 安 全 要 求 、 市 场 要 求 、 成 本 
要 求 、 生 产 瓶 人 开 和 效率 制约 等 。 例 : 随 着 产品 
种 类 的 增加 ， 品 种 切换 越 来 越 频 繁 ,， 设备 
OEE 逐渐 下 降 ， 效 率 降 低 ， 其 中 X 设备 切换 
时 间 最 长 ， 影 响 最 大 。 

2) 现状 : 描述 现实 情况 ， 最 好 有 数字 和 
图 表 说 明 ， 并 有 结论 。 如 某 机 台 的 产能 上 限 已 
不 适应 生产 扩大 要 求 ， 在 没有 新 机 台 投 入 情况 
下 ， 需 要 通过 改善 来 解决 。 

3) AAS: 简单 描述 改善 的 目的 ， 如 改善 
效率 ,或 者 改善 成 本 ,或 者 为 了 减少 疲劳 等 。 
有 的 改善 是 单一 目的 ; 也 有 的 是 多 目标 的 ， 如 
提高 产能 ， 稳 定 品质 ， 同 时 减少 设备 占 地 面积 
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和 员工 疲劳 等 。 

4) 改善 着 眼 点 : 即 改 善 的 主要 侧重 点 ， 

如 要 缩短 某 设备 生产 产品 的 品种 切换 时 间 ， 其 
着 眼 点 在 于 如 何 通过 标准 切换 作业 方法 的 研 
究 ， 通 过 辅助 切换 工具 的 研制 ， 使 原来 需要 
80 分 钟 的 切换 时 间 缩 短 到 20 ~ 30 分 钟 ， 这 就 
是 这 项 改善 的 着 眼 点 。 
5 ) Abs: 改善 的 目标 ， 具 体 到 产能 、 质 
、 安 全 、 效 率 、 成 本 等 方面 的 具体 数字 指 
标 。 如 原来 的 优良 品 率 为 95% ， 需 要 通过 改 
善 提高 到 99% , 99% 就 是 目标 值 ; 又 如 原来 
某 工 序 的 工伤 人 数 为 每 年 平均 5 ~ 10 人 ， 需 要 
通过 改善 把 这 个 数字 下 降 为 0， 这 也 就 是 此 项 
改善 的 目标 。 

6) 组 织 : 即 要 落实 由 什么 人 来 做 这 件 
事 ， 小 的 改善 可 以 由 某 一 个 员工 自主 完成 ， 
大 的 、 技 术 难 度 较 高 的 改善 往往 需要 由 一 个 
项 目 小 组 ， 一 个 团队 来 完成 ， 团 队 的 成 员 和 
负责 人 都 要 确定 。 如 某 企 业 建 立 “缩短 工艺 
切换 时 间 ” 改 善 小 组 的 组 织 结构 如 图 8. 3-2 
所 示 。 


























ba 





























组 长 : 何 启明 主管 
负责 项 目 进度 、 成 本 、 质 量 跟踪 
和 将 来 的 标准 动作 培训 


技术 顾问 : 
张 华 部 长 
刘 明 亮 工 程 师 








李 伶俐 ， 思 清晰 : 
负责 切换 辅助 工 
具 研 究 设计 


姚 乃 木 : 王 井 天 


:并 天 : 
人 负责 切换 时 间 统 | | 负责 切换 动作 录像 


计 和 制约 分 析 和 最 优 动作 研究 








某 企业 建立 “缩短 工艺 切换 时 间 ” 
改善 小 组 的 组 织 结构 


7) 日 程 计 划 : 即时 间 表 ， 接 着 上 面 的 例 
子 ， 可 以 有 如 表 8. 3-2 所 示 的 时 间 进 度 表 。 
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图 8. 3-2 
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表 8.3-2 






项 目 内 容 


“缩短 工艺 切换 时 间 ” 改善 活动 时 间 进 度 表 









切换 时 间 统 计 和 主要 制约 分 析 报 告 








姚 乃 木 











负责 切换 动作 录像 和 最 优 动作 研究 
切换 辅助 工具 研究 设计 ， 试 制 ， 妖 改 
切换 轴 助 工具 试验 应 用 ， 改 进 











王 井 天 
李 伶 州 
思 消 晰 






























新 辅助 切换 工具 定型 
应 用 辅助 切换 工具 的 最 优 动作 研究 并 规 
范 化 





何 启明 










E 井 天 












应 用 辅助 切换 工具 和 规范 动作 时 间 统 计 





ME TG AC 
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何 局 图 

















对 全 体操 作 员工 进行 工具 使 用 和 规范 动作 
培训 


摆 写 改善 报告 





8 ) 管理 项 目 : 即 需要 的 时 间 进 度 、 投 入 
产 出 周期 、 成 本 预算 、 质 量 检验 、 可 靠 性 保证 
和 作业 安全 等 内 容 。 


3.8 六 项 改善 实施 的 创新 方向 


在 工作 中 ,为 了 形成 改善 文化 ， 企 业 开始 
越 来 越 多 地 开展 各 项 改善 活动 ， 比 如 合理 化 建 
议 、 改 善 提 案 、 金 点 子 、QCC、 小 组 改善 活动 
等 。 这 么 多 的 改善 活动 会 让 员工 摸 不 着 头脑 ， 
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何 启明 


甚至 有 时 会 引起 反感 ， 一 会 要 进行 这 个 改善 活 
动 ， 一 会 要 进行 那个 改善 活动 。 因 此 ， 企 业 应 
该 将 六 项 改善 、 合 理化 建议 、QCC 等 有 机 地 
融合 ， 用 简单 的 方式 引导 大 家 进行 改善 。 

另外 ,企业 可 以 建立 六 项 改善 实施 的 场 
所 ,提供 工具 、 材 料 和 其 他 手段 ， 支 持 员工 进 
行 改善 ,将 改善 的 实施 纳入 常规 工作 来 设计 ， 
将 有 利于 改善 持续 的 发 展 。 























TVR CR ESA 7 F0 ED 





Bb 篇 “六 项 改善 持续 进步 篇 


4.1 改善 评价 和 激励 的 组 织 职 责 


由 改善 技巧 方法 专业 评审 组 、 改 善 技巧 方 
法 研究 组 相关 人 员 及 实施 所 在 部 门 的 领导 ， 一 
起 对 改善 实施 过 程 及 结果 进行 审议 ， 由 专业 评 
审 组 最 终 作 综合 评定 ， 并 提交 公司 领导 审核 ; 
然后 交 人 力 资 源 部 门 进行 奖励 。 


4.2 ”改善 评价 和 激励 的 主要 内 容 和 目标 


改善 评价 和 激励 的 目的 是 为 了 建立 持续 改 
善 的 文化 氛围 ， 鼓 励 全 员 参 与 ， 对 为 公司 发 展 
做 出 贡献 的 员工 予以 奖励 。 主 要 内 容 是 现金 奖 
励 、 采 誉 奖励 和 职业 奖励 ， 过 程 中 以 精神 激励 
和 职业 奖励 为 主 ， 金 钱 奖励 为 辅 的 方式 。 


4.2.1 现金 奖励 标准 ( fi ) 
1) 对 生产 效率 提高 或 节省 成 本 10% 以 
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2 ) 对 生产 效率 提高 或 节省 成 本 三 10% 以 


Lb, APR. 
3 ) 对 生产 效率 提高 或 节省 成 本 三 20% 以 
Lb, APR. 


4) 对 整 线 / 产 品 生 产 效率 提高 或 节省 成 
本 三 20% 以 上 ， 给 予 奖 励 。 

5 ) 对 整 线 /产品 生产 效率 提高 或 节省 成 
本 三 30% UE, AYR. 
4.2.2 荣誉 与 职业 奖励 

1) 对 生产 效率 提高 三 50% 以 上 ， 提 报 由 
公司 通报 表彰 并 奖励 。 

2) 一 年 内 改善 ( 提案 或 项 目 采 纳 ) 次 数 
达 3 次 ， 且 对 整 线 / 产 品 生 产 效率 提高 或 节省 
成 本 20% 以 上 者 ， 报 公司 进行 调职 或 加 薪 。 


4.3 改善 评价 和 激励 的 工作 流程 




























































































下 ， 被 采纳 实施 的 改善 ， 给 予 奖 励 。 改善 评价 和 激励 的 工作 流程 如 图 8.4- 1 所 示 。 
EH LES 三 领导 实施 部 门 
N 
N 
"<> 
反馈 
Y 
= 实施 
受奖 颁奖 
| 确认 实施 效果 io 整理 成 果 
N 
| 
| 奖励 准备 < 人 > 
| Y 
L 颁奖 
促进 开展 促 还 
neues | 一 | 提案 活动 
促进 每 月 公布 
a 统计 情况 
a 开展 评比 活动 + 核准 与 颁奖 
bea 
图 8.4-1 改善 评价 和 激励 的 工作 流程 
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第 4 章 _ 六 项 改善 的 评价 和 ; 


馈 给 改善 小 组 或 个 人 ， 有 异议 的 可 以 提出 进行 


4.4 改善 评价 和 激励 的 制度 规范 编制 





pan 3) 同时 ， 评 价 小 组 将 评价 结果 通报 给 人 
=~ 力 资源 部 ， 人 力 资源 部 对 相关 的 人 员 给 予 奖励 
TnPM 就 是 给 企业 一 个 很 好 的 依托 点 和 抓 手 ， ”或 绩效 上 的 激励 。 


给 企业 以 PDCA 持续 改善 的 氛围 和 文化 ， 配 套 的 
4.5 SE 1 4) Fi} 和 实施 流程 和 工 
改善 评价 和 激励 制度 是 非常 重要 的 手段 和 保证 。 改善 评价 和 激励 的 实施 流程 和 















































作 要 求 
4.4.2 适用 范围 = 、 
era 改善 评价 和 激励 的 工作 要 求 和 基本 原则 以 
适用 全 厂 六 项 改善 小 组 及 相关 人 员 。 FLA: 
1 ) 公开 透明 原则 。 
4.4.3 ”改善 评价 和 ; ee 
收音 证 丛 和 微克 2 ) 指标 互补 原则 。 
1 ) 改善 小 组 或 个 人 应 按照 改善 背景 、 目 3 ) 过 程 公正 原则 。 
标 设 定 、 现 状 分 析 、 改 善 措施 、 改 善 效果 等 4 ) 纵横 结合 原则 。 
容 汇总 整理 成 材料 ， 并 提交 评估 小 组 。 5 ) 奖励 有 别 原则 。 
2 ) 评估 小 组 按照 评价 标准 在 一 个 月 内 对 6 ) 评 到 团队 原则 。 
所 提交 的 改善 报告 进行 评审 ， 并 将 评价 成 绩 改善 评价 细则 见 表 8. 4-1。 








表 8.4-1 改善 评价 的 细则 
评价 项 目 评价 内 容 
钢 的 复杂 程度 : PDCA 八 步 式 、 是 否 形成 闭环 
课题 与 使 用 表现 方式 恰当 性 

















的 表现 方式 


























汇报 材料 是 否 按 照 PDCA 或 QC 小 组 式 的 步骤 进行 表述 ? 程序 各 步 又 间 
做 到 环 环 相 扣 ， 紧 密 衔 接 。 不 妥 的 如 : 现状 调查 不 能 为 目标 值 确定 提供 依 





汇报 资料 的 据 ; 原因 分 析 没有 针对 主要 问题 ;活动 计划 位 置 不 当 ， 有 的 放 在 选 题 之 
ere 前 ， 有 的 放 在 现状 调查 或 原因 分 析 之 后 





























汇报 材料 表述 的 顺序 ， 逻 辑 、 顺 序 清 晰 明了 ， 改 善 计划 与 后 面 的 描述 顺 
序 一 至 
1 ) PPT 的 版 面 设计 的 美观 性 (2 分 ) 

2) 是 否 体现 了 汇报 部 门 的 特色 ?如 : 名 称 、LOGO (1 分 ) 

3 ) 汇报 材料 字体 的 大 小 、 颜 色 ， 是 否 醒目 ? (3 分 ) 

4) 说 明 时 是 否 充分 利用 图 片 、 图 表 ， 是 否 醒 目 ?”( 4 分 ) 

1 ) 选 题 理由 直接 ， 有 用 数据 反映 症结 所 在 (3 分 ) 

2) 参与 人 员 层 次 与 人 数 是 否 恰当 (2 分) 

(1 ) 现状 调查 能 为 目标 制定 提供 依据 ， 有 事实 及 数据 ( 1 分 ) 

(2) 有 到 现场 观察 、 跟 踪 ， 掌握 第 一 手 资料 (2 分 ) 

(3 ) 有 对 问题 进行 深入 分 层 ， 做 到 层 层 展开 ， 最终 确定 关键 问题 所 在 

(3 分 ) 

目标 设 定 有 据 可 循 ， 目 标 大 小 适当 (3 分 ) 

目标 的 难 易 度 适合 ， 不 超出 组 员 能 力 范围 或 太 易 实现 (2 分 ) 

















汇报 材料 的 版 面 设计 






































现 况 调查 
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Bb 篇 _ 六 项 改善 持续 进步 篇 . 


评价 项 目 评价 内 容 

是 针对 问题 所 涉及 的 因素 来 分 析 的 ， 从 大 到 小 ， 思 路 清晰 (5 分 ) 

原因 分 析 是 否 到 来 端 因 素 。 小 组 先 讨 论 出 主要 原因 ( 假设 )， 再 进行 现 
场 确认 ( 验证 ) (4 分 ) 

分 析 工具 的 应 用 正确 (2 分 ) 

Fh: 创新 型 课题 ， 是 否 有 提供 几 个 可 行 的 方案 ， 然 后 再 择优 选择 。 对 指 
令 性 课题 的 目标 ， 做 了 可 行 性 分 析 

要 因 确认 ， 需 经 过 现场 经 过 观察 、 测 量 、 验 证 ， 并 根据 其 影响 程度 来 确 
因 
制定 对 策 j 策 具体 ， 可 操作 性 强 。 制 定 对 策 ; 巩固 措施 与 对 策 表 之 间 没 有 联系 等 
实施 部 分 文字 不 宜 太 多 ， 只 说 明 何 时 、 何 处 、 何 人 做 何事 按 什么 对 策 
实施 了 )。 但 在 实施 过 程 中 有 调整 原 方案 的 需 说 明 调整 的 理由 
区 成 果 : 效果 有 用 时 间 、 人 金额、 数量 等 量化 的 方式 进行 改善 前 后 的 对 
比 。 与 前 面 的 现 况 调查 协调 (2 分 ) 
效果 检查 有 用 图 表 的 方式 体现 改善 前 后 的 效果 ， 一 目 了 然 (2 分) 

除 表达 了 有 形 的 效果 外 ， 还 表达 了 无 形 的 效果 ， 如 : 组 员 通过 此 活动 学 
到 了 什么 等 (2 分 ) 
将 有 效 对 策 表 中 经 过 实施 有 效 的 对 策 纳入 标准 或 规范 (2 分 ) 
巩固 措施 及 向 后 计划 有 按 三 个 统计 周期 时 间 来 确定 成 果 已 得 到 巩固 (2 分 ) 
向 后 计划 是 否 有 制订 并 实施 (2 分) 





















































原因 分 析 


















































要 因 确 认 
























































































































































对 改善 活动 的 
感受 或 体会 





是 否 有 表达 活动 过 程 的 辛酸 苦 辣 ， 收 获 后 的 喜悦 ， 是 否 得 到 企业 的 激励 





个 人 发 表 ，2 人 或 以 上 发 表 。 语 音 衔接 是 否 好 ? (2 分 ) 

个 人 发 表 的 姿势 /着 装 /仪态 是 否 好 ? (2 分 ) 

课题 发 表 声音 大 小 、 音 调 与 节奏 的 控制 是 否 合适 (2 分 ) 

口头 表述 是 否 清晰 易 懂 ,流畅 (2 分 ) 

回答 提问 及 互动 ， 能 实 实在 在 地 回答 提问 者 所 提 的 问题 (2 分 ) 

































































改善 评价 和 激励 的 实施 流程 如 图 8. 4-2 所 示 。 














评估 小 组 听取 员工 主 
管 领导 /员工 介绍 情 
况 或 发 表 


改善 成 果 总 结 














评估 小 组 
对 照 评 价 
标准 对 员 
工 改善 评 
价 打分 


改善 报告 








改善 奖励 ， 并 
纳入 员工 
绩 点 考核 





图 8.4-2 改善 评价 和 激励 的 实施 流程 
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bap Fe Hy 
4.6 改善 评价 和 激励 的 创新 方向 a 
作业 水 平 、6S 现场 评价 、 废 品 件数 、 停 机 次 
企业 的 各 项 改善 活动 应 与 目标 紧密 联系 ， 数 和 小 时 。 因 为 ， 这 些 指 标 是 总 目标 不 可 缺少 
企业 推进 TnPM， 其 管理 指针 的 设立 原则 是 要 的 基础 数据 ， 或 者 是 总 目标 实现 的 途径 和 手 
与 公司 的 经 营 方针 、 目 标 相 一 致 ， 管 理 目 标 要 段 ， 是 达成 总 体 目 标的 过 程 。 与 此 同时 ， 目 标 
明确 且 具 体 。 如 故障 率 的 降低 、 平 均 故 障 间隔 值 的 计算 公式 也 要 明确 化 。 表 8.4-2 所 示 为 目 
期 的 延长 、 设 备 综合 效率 OEE 和 完全 有 效 生 标的 目 视 化 管理 表格 和 公式 ， 其 中 既 给 出 了 各 
产 率 TEEP 的 提升 等 。 在 大 的 目标 之 下 ,各 个 。” 项 子 目 标的 计算 方式 ， 又 给 出 了 统计 的 周期 。 
表 8.4-2 目标 的 目 视 化 管理 表格 和 公式 
统计 要 素 计算 公式 
计划 时 间 = 日 历 - 计 划 - 非 设备 因素 
日 万， 计划 停机 ， 故 障 停机 停机 
非 设备 因素 停机 时 间 开动 时 间 = 计划 时 间 - 故障 停机 - 安 
装 、 调 整 初始 化 停机 
产量 , 废品 合格 品 数量 = 产量 -废品 
出 勤 率 = 出勤 时 数 /( AB x 开工 日 
数 x 8h ) 
总 加 班 时 间 ， 总 生产 时 间 加 班 率 = 总 加 班 时 间 / 总 生产 时 间 
计划 时 间 ， 开 动 时 间 时 间 开 动 率 = 开动 时 间 / 计 划 时 间 
性 能 开动 率 = 合格 品 数量 x 理论 周期 / 
开动 时 间 
合格 品 数量 ， 合格 品 率 = 合格 品 数量 /产量 
Ifa] FP NSE. PERE FR SNE, A) OEE = 时 间 开 动 率 x 性 能 开动 率 x 合 
格 品 率 格 品 率 
工伤 发 生 件数 ， 总 人 数 工伤 发 生 率 = 工伤 件数 /总 人 数 
总 建议 数 ， 总 人 数 建议 率 = 总 建议 数 /总 人 数 
教育 时 间 ， 总 作业 时 间 教育 工时 率 = 教育 时 间 / 总 作业 时 间 
实际 产量 ， 计 划 产 量 生产 达标 率 = 实际 产量 /计划 产量 
劳动 生产 率 = 产值 /总 人 数 
产值 ， 人数， 材料 费 附加 价值 生产 率 =( 产值 - 材料 费 )/ 
总 人 数 
合格 品 数量 ， 产 量 合格 品 率 = 合格 品 数量 /产量 
计划 工作 时 间 ， 日 历时 间 设备 利用 率 = 计划 工作 时 间 / 日 历时 间 






















































































开工 日 数 ， 出 勤 时 数 







































































格 品 数量 ， 理 论 日 期 





















































































































































设备 利用 率 ，OEE 全 有 效 生 产 率 = 设备 利用 率 x OEE 




















投诉 件数 ， 总 产量 投诉 率 = 投诉 件数 /总 产量 
员工 流动 流动 人 数 ， 总 人 数 流动 率 = 流 动人 数 / 总 人 数 
技能 熟练 工人 数 ， 总 人 数 熟练 工 率 = 熟练 工人 数 /总 人 数 























另外 ， 对 六 项 改善 的 激励 实施 多 样 化 的 设 励 除了 物质 、 金 钱 以 外 ,还 可 以 包括 带 薪 假 
计 ， 也 是 创新 的 重要 内 容 。 如 设计 优秀 改善 团 。 期 、 出 国 考察 学 习 和 资助 在 岗 进 修 等 多 种 
队 奖 、 全 员 改 善 组 织 奖 、 改 善后 勤 支 持 奖 、 改 。 形式 。 

善 能 手 奖 、 最 佳 改善 提案 实施 奖 等 ;改善 的 奖 



































出 
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第 9 & 
精细 备件 管 榨 模式 篇 


徐 保 强 ” 张 湛 飞 ” 编 车 








Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


1.1 备件 管理 的 组 织 职责 


1.1.1 组 织 职 责 分 工 


1. 大 公司 管理 模式 

大 公司 管理 模式 涉及 主要 部 门 有 : 设备 管 
理 部 门 、 物 资 采购 部 门 / 仓 库 管理 部 门 、 二 级 
ee 

要 职责 区 分 如 下 : 

1) 设备 管理 部 门 负责 国内 、 进 口 备品 配 
件 需 用 计划 的 审定 工作 ; 负责 组 织 编 制 或 修订 
设备 目录 (手册 ) 和 设备 备品 配件 目录 及 消 
耗 定额 工作 ; 负责 组 织 生 产 系 统 进 口 设 备 备品 
配件 的 国产 化 工作 ， 并 组 织 重 要 设备 国产 化 备 
癌 配 件 的 试用 ; 负责 组 织 备 品 配件 的 修复 工 
TE; 协调 有 关 备 品 配件 的 管理 工作 ; 掌握 重要 
设备 备品 配件 动态 。 

2 ) 各 生产 单位 负责 编制 、 修 订 设 备 与 备 
品 配件 目录 ; 负责 编制 生产 装置 设备 的 维修 、 
抢修 、 计 划 检 修 、 大 修 的 有 关 备 品 配件 的 需 用 
计划 ; 负责 参与 有 关 备 品 配件 的 管理 工作 ; 建 
立 本 部 门 的 设备 、 备 品 配件 图 样 ， 负 责 次 重要 
设备 及 一 般 设 备 国 产 化 备品 配件 的 试用 、 鉴 定 
工作 ; 掌握 备品 配件 的 动态 。 

3 ) 各 内 部 /外 部 的 专业 检 维 修 单位 根据 
年 度 经 济 责任 制 承包 协议 或 有 关 生 产 、 经 营 、 
改 扩建 、 技 术 改 造 的 合同 ， 参 与 备品 配件 的 管 
理工 作 ， 包括 备 品 配 件 计划 、 验 收 、 进 口 备 品 
配件 国产 化 试制 、 试 用 、 上 鉴定 工作 和 等， 编制 领 
料 计划 。 检 维修 单位 要 在 保证 设备 检修 质量 的 
前 提 下 ， Dt ei 
作 ， 备 品 配件 修复 工作 要 做 到 经 济 上 合理 ， 质 
量 上 保证 。 

4) 备件 采购 部 门 应 合理 储备 备品 配件 ， 
根据 储备 定额 有 计划 地 组 织 采 购 ， 及 时 满足 设 
备 维修 需要 ; 负责 生产 和 基建 机 械 、 电 气 、 仪 
表 等 备品 配件 计划 的 汇总 、 平 衡 、 订 货 、 采 购 
等 工作 ;( 仓库 管理 岗位 ) 负责 上 述 备品 配件 
的 现场 服务 和 仓库 管理 工作 等 。 根 据 消 耗 定 额 
制订 储备 定额 。 

5 ) 档案 室 负 责 底 图 的 保管 、 晒 图 等 工作 。 
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6) 设备 管理 部 门 、 二 级 生产 单位 配合 备 
件 采 购 部 门 做 好 备品 配件 储备 定额 的 编制 、 修 
订 和 需求 计划 的 落实 工作 ， 财 务 部 协助 做 好 计 
划 费 用 。 

2. 单个 生产 三 管理 模式 

单个 生产 广 管理 模式 一 般 分 为 设备 管理 部 
门 〈《 设 备 处 、 装 备 科 等 )、 备 件 物资 采购 部 门 
( 物流 处 、 物 资中 心 等 ) 及 二 级 生产 单位 〈 车 
la] )， 其 职责 分 工 为 : 

1 ) 设备 管理 部 门 负 责 全 厂 备品 备件 的 综 
合 管理 、 管 理 办 法 拟订 及 完善 。 

2 ) 备件 物资 采购 部 门 负 责备 品 备件 计划 
的 核 库 、 汇 总 、 采 购 申 请 创立 ， 备 品 备件 的 收 
发 存 管理 ,负责 与 上 级 采购 部 门 的 业务 衔接 ， 
负责 提 报 常用 件 、 易 耗 品 补 库 计划 。 

3 ) 二 级 生产 单位 负责 本 部 门 非常 用 备件 
计划 提 报 、 本 部 门 内 部 备品 备件 管理 、 本 部 门 
所 涉及 的 备品 备件 类 别 的 库存 金额 控制 。 


系统 管理 


一 般 企业 的 备件 管理 工作 应 纳入 到 整个 设 
备 管理 体系 中 一 并 考虑 ， 并 在 管 好 备件 计划 申 
报 、 备 件 采购 和 备件 库存 管理 的 基础 上 ， 要 不 
断 加 大 备件 基础 工作 ， 如 备件 基础 资料 、 备 件 
分 类 、 备 件 编码 和 备件 的 储备 模型 及 上 下 限 设 
计 等 工作 的 管理 ， 并 站 在 满足 维修 需求 、 降 低 
备件 消耗 的 角度 ， 从 故障 频 发 的 源头 进行 控 
制 。 因 此 ， 要 充分 发 挥 设 备 管理 部 门 的 主导 作 
用 ,发挥 设备 使 用 单位 ， 特 别 是 一 线 员工 
( 操作 和 维修 ) 对 改善 备件 管理 的 积极 性 。 


1.2 备件 管理 的 主要 内 容 和 目标 




































































1.1.2 















































1.2.1 备件 管理 的 主要 内 容 


备件 管理 工作 的 内 容 主 要 包括 四 个 方面 ， 
即 备 件 的 技术 管理 、 计 划 管 理 、 库 存 管 理 和 经 
济 管理 。 技 术 管 理 是 基础 ， 计 划 管 理 是 中 心 ， 
库存 管理 是 保障 ， 经 济 管理 是 目的 。 

备件 技术 管理 的 主要 内 容 包 括 积 累 和 编制 
备件 技术 资料 ， 预 测 备件 消耗 量 ， 制 订 合理 的 
备件 储备 定额 和 储备 形式 等 。 


























备件 计划 管理 指 从 提出 订购 和 制造 计划 开 
始 ， 直 到 备件 入 库 为 止 这 一 段 时 间 的 工作 ， 包 
括 计划 的 编制 和 组 织 实施 。 

备件 库存 管理 是 指 验收 入 库 、 正 确 发 放 、 
科学 保管 备件 等 工作 。 

备件 经 济 管理 的 主要 内 容 包 括 分 析 备 件 资 
金 占 用 流动 资金 的 合理 性 ， 在 保障 维修 需求 的 
前 提 下 减少 备件 库存 ， 提 高 备件 资金 周转 ， 重 
点 是 备件 资金 的 核算 和 考核 工作 。 


12.2 备件 管理 目标 


随 着 备件 管理 的 重心 由 管 供 、 管 用 、 管 存 
转变 为 备件 库存 结构 经 济 合 理化 、 备 件 寿命 周 
期 内 费用 最 经 济 ， 企 业 对 加 强 备件 管理 工作 重 
要 性 的 认识 也 日 益 提 高 。 具 体 到 特定 企业 ， 备 
件 管理 工作 的 主要 目的 包括 : 

1 ) 确保 设备 正常 运行 。 

2) 加 强 备件 计划 及 质量 管理 ， 提 高 计划 
命中 率 ， 保 证 备件 按 需 到 位 。 

3 ) 防止 不 合格 的 备件 进 广 ， 杜 绝 因 备 件 
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质量 问题 造成 检修 延 时 或 生产 不 能 正常 进行 。 

4 ) 满足 生产 和 设备 检修 的 需要 。 

概括 地 说 ， 备 件 管理 工作 就 是 要 实现 以 下 
目标 : 

1 ) 把 设备 突 发 故障 所 造成 的 生产 停工 损 
失 减 少 到 最 低 程 度 。 

2 ) 把 设备 计划 修理 的 停 软 时 间 和 修理 费 
用 降低 到 最 低 程 度 。 

3 ) 把 备件 库 的 储备 资金 压缩 到 合理 供应 
的 最 低 水 平 。 


1.3 备件 管理 的 工作 流程 


本 节 只 显示 备件 管理 整体 工作 流程 和 部 分 
单项 工作 业务 流程 ,具体 的 备件 管理 子 模块 ， 
如 备件 的 计划 管理 和 备件 的 采购 、 库 存 管理 工 
作 流程 参看 后 续 音 方 。 


某 石 化 企业 备件 管理 工作 流程 


某 石化 企业 备件 管理 工作 流程 如 图 9. 1-1 
所 示 。 





























1.3.1 








| 制订 备品 配件 管理 制 
度 ， 组 织 协 调 备品 配件 


管理 工作 





编制 设备 与 备品 配件 目录 及 需 用 计划 ， 建 
sae | 立 图 纸 ， 负 责 B、C 级 设备 国产 化 备品 配件 





的 试用 、 鉴 定 ， 掌 握 备 品 配 件 动态 










配件 报废 与 前 价 处 理 





图 9.1-1 


二 | “审定 国内 、 进 口 需 用 计划 ， 组 织 进口 设备 备 | :0 万 元 及 以 
品 配件 国产 化 工作 ， 组 织 A 级 设备 国产 化 备品 
配件 的 试用 ， 和 掌握 A 级 设备 备品 配件 动态 


50 万 元 以 下 需 用 计划 


上 上 需 用 计划 | 





生产 作 | ”做 好 备品 配件 的 管理 、 正 确 使 用 、 正 确 安 
业 部 | 装 、 维 护 和 保养 


某 石化 企业 备件 管理 工作 流程 


根据 各 类 备品 配件 计划 组 织 采购 ， 并 合理 储 
备 ， 做 好 仓库 管理 。 在 机 动 部 审查 后 组 织 备品 
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13.2 某 汽车 企业 备件 管理 工作 流程 
某 汽车 企业 备件 管理 工作 流程 如 图 9. 1-2 所 示 。 





档案 | 1 设备 技术 资料 


医 a Sl Tete 














设备 备件 清和 
( 含 易 损 件 清单 ) 


安全 与 健康 设 
备 备件 清单 





和 


We 3 备件 的 计划 、 库 存 、 
采购 及 分 发 等 参照 IM 
相应 程序 执行 


i Se ee 





PoE aie Saye 









备件 异常 损坏 
分 析 





(ee ne | 参照 环保 相应 程序 
1 废旧 备件 处 理 执行 


和 a 


图 9.1-2 某 汽车 企业 备件 管理 工作 流程 


13.3 某 企 业 备件 管理 工作 流程 PIA o 
2 务 流程 
某 企业 备件 管理 工作 流程 如 图 9.1.3 ”35 网 络 庶 拟 备件 库 的 业务 流 和 
doe 网 络 虚拟 备件 库 的 业务 流程 如 图 9 1-5 


1.3.4 备件 无 库存 管理 业务 流程 所 不 。 
备件 无 库存 管理 业务 流程 如 图 9.1-4 
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院 年 度 计 划 













厂 、 所 运算 MRP 





物资 平衡 


TRA 采购 计划 


采购 











采购 资金 
汇总 


到 货 送 检 单 





























付款 申请 单 








不 合格 


图 9.1-3 某 企 业 备 件 管理 工作 流程 
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使 用 部 门 设备 部 门 采购 部 门 


i 
cE 


ao | 区 了 
SCE as 
年 耗 量 





备件 供应 商 
库存 量 人 与 供应 商 签订 无 库 
备件 管理 号 

协议 价格 审核 
制造 周期 审核 


备件 编号 


型 号 规格 纳入 无 库存 备件 管理 


图 9.1-4 无 库存 备件 管理 业务 流程 








RE 
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EE PE 
与 各 品牌 公司 
或 代理 商 
讨论 备件 准备 计划 





各 品牌 公司 或 
代理 商 进 行 有 针对 性 的 备 
件 库存 

















供应 商定 期 将 
备件 库存 数据 
更 新 到 备件 网 数据 库 





数据 库 对 接 系统 自动 
在 每 条 记录 后 形成 


现货 供应 商 清单 
备件 网 分 析 用 户 随时 查询 
其 他 公司 数据 备件 状况 向 供 


供应 商 确 认 其 供 货 能 
力 ， 数 据 库 自 动 形成 
非 现货 供应 商 清单 











对 接 数 据 库 自 动 
向 非 现货 供应 商 
发 出 确认 请 求 





















图 9.1-5 网 络 虚 拟 备件 库 的 业务 流程 
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5 ) 备件 合同 管理 。 
1.4.6 备件 的 验收 和 入 库 





14 备件 管理 的 制度 规范 编制 


1.4.1 备件 的 计划 控制 管理 




























































































规范 编制 要 点 包括 : 
制度 规范 编制 要 点 1 ) 核对 入 库 任 证 。 
1) 生产 备件 实行 季 计 划 月 报 的 管理 2 ) 入 库 验 收 。 
办 法 。 3) 记 账 登录 。 
2 ) 临时 计划 的 管理 。 
1. 4. 7 4 EE 
3 ) 年 度 检修 备件 计划 的 管理 。 PAS ees ES 
4) 技 改 项 目 计划 的 管理 。 规范 编制 要 点 包括 : 
5 ) 零星 采购 原则 。 1 ) 备件 的 堆 码 。 
2 ) 备件 的 保养 。 
4. 4 | FO 
1.4.2 备件 的 自制 和 国产 化 ee 
立体 现 的 原则 : 
Delis 1.4.8 备件 的 出 库 与 领 用 
1) 效益 原则 。 
2 ) 吸收 与 移植 原则 。 规范 编制 要 点 包括 : 
3 ) 修 旧 利 废 的 原则 。 1) 核对 出 库 凭证 。 
4 ) 防止 各 专业 相互 割裂 的 原则 。 2 ) 配 货 出 库 。 
5 ) 质量 控制 的 原则 。 3 ) 记 账 清点 。 
求 经 济 实用 的 原则 。 3 > 
a deat 1.4.9 备件 图 样 和 技术 资料 管理 
自修 
有 管理 规范 的 编制 要 点 : 
制度 规范 的 编制 要 点 ， 1 ) 备件 基础 资料 的 类 别 。 
1 ) 可 修复 备件 的 定义 与 分 类 。 2 ) 备件 基础 技术 资料 的 管理 职责 。 
2 ) 备件 修复 的 过 程控 制 。 3 ) 备件 图 样 和 其 他 技术 资料 的 搜集 、 整 
3 ) 内 部 修复 和 外 部 修复 的 管理 要 点 。 理 、 保 管 和 测绘 工作 要 点 。 
4 ) 修复 件 的 技术 、 质 量 管理 。 
1. 4. 1 JIE 
5 ) 修复 费用 计算 和 修复 件 的 估价 。 0 备件 的 统计 管理 
6 ) 修 旧 利 废 考核 和 激励 指标 设计 。 要 点 包括 : 











1) 工作 职责 和 流程 。 


2 ) 主要 统计 表单 模板 。 
1) 备件 合格 供应 商 的 入选 和 目录 管理 。 
2 ) 新 供应 商 的 考察 ee eee eee 


3 ) 供应 商 的 定期 评 佑 。 要 点 包括 : 
1 ) 备件 外 销 和 报废 的 岗位 职责 说 明 。 


1.4.4 备件 供应 商 管理 

















1. 


> 



































采购 和 合同 管 
MS SPAMS 2 ) 备件 外 销 和 报废 的 工作 流程。 

规范 编制 要 点 包括 3 ) 备件 外 销 的 管理 要 点 。 

1 ) 采购 部 门 职责 。 4 ) 备件 报废 的 管理 要 点 。 
2) 采购 工作 流程 。 _ 。 
As ta 4H Ol mes 
3) RSMAS. 1.5 备件 管理 的 实施 细则 和 工作 要 求 
4 ) 采购 订单 计划 管理 。 以 某 钢铁 集团 的 备件 管理 制度 为 例 ， 说 明 
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各 管理 模块 的 实施 细则 和 工作 要 求 。 


1.5.1 备件 计划 控制 的 实施 细则 和 工作 
要 求 
C1) 生产 备件 实行 季 计 划 月 报 的 管理 


办 法 

1 ) 季 计 划 申 报 原则 是 : 计划 到 季 末 兑现 
不 能 影响 生产 ， 即 必须 留 出 三 个 月 的 采购 加 工 
期 限 ， 和 否则 视 为 临时 计划 ， 临 时 计划 按 设 备 管 
理 主管 部 门 相关 规定 考核 。 

2) 各 单位 备件 计划 上 报时 间 为 每 月 20 ~ 
23 日 ， 填 写 《 备件 计划 申请 表 》， 计 划一 式 三 
份 ,要求 写 清 设 备 名 称 、 零 件 名 称 、 规 格 型 
号 、 图 号 、 材 质 、 重 量 、 数 量 、 交 货 期 等 ， 加 
工件 需 提供 非 标 工矿 附 图 一 式 五 份 。 

3 ) 市 场 零星 采购 列 人 季 计 划 的 范围 ,未 
列 人 季 计 划 的 零星 采购 视 同 临时 计划 考核 。 

4) 通用 的 、 标 准 的 二 类 机 电 产 品 ， 一 律 
申报 季 计 划 ， 品 种 、 数 量 要 认真 审核 把 关 。 

(2) 临时 计划 ” 因 特 殊 原因 临时 急 缺 备 
件 可 以 申报 临时 计划 ， 填 写 《 备件 计划 申请 
表 》， 但 必须 由 二 级 单位 设备 三 长 〈 或 厂 长 ) 
签字 ， 设 备 管理 主管 部 门 领 导 签 字 方 可 受理 。 

( 3 ) 年 度 检修 备件 计划 。 

1 ) 主要 生产 机 组 的 检修 备件 计划 应 按 年 
计划 和 季 计 划 填 写 《 备件 计划 申请 表 》， 分 开 
上 报 设备 管理 主管 部 门 。 年 计划 随 检修 计划 一 
并 上 报 ， 季 计划 范围 最 述 应 在 检修 实施 前 四 个 
月 上 报 , 设备 管理 主管 部 门 审查 完毕 后 转 
执行 。 

2) 几 专 项 特 批 工 艺 改造 需 结合 检修 实施 
的 ， 必 须 提前 六 个 月 以 专题 计划 的 形式 填写 











































































































制 手段 ， 充 分 发 挥 内 部 维修 车 间 的 各 种 加 工 设 
备 的 能 力 。 

2 ) 企业 的 设备 管理 部 门 ， 对 于 能 自制 的 
备件 给 予 或 励 ， 以 较 大 幅度 压缩 备用 资金 和 维 
修成 本 。 

3 ) 在 国内 有 能 力 试制 和 制造 的 备件 ， 可 
以 通过 社会 协作 或 合作 的 方式 在 国内 制造 ,来 
替代 进口 。 对 生产 消耗 量 大 、 价 格 高 、 生 产 周 
期 长 的 备件 ， 备 件 管理 部 门 应 逐步 落实 协作 的 
制造 单位 ， 对 一 些 通用 性 大 的 备件 ， 如 轴承 密 
封 件 等 ， 应 该 针对 性 地 落实 供应 点 ， 签 订 长 期 
供应 合同 ， 保 质保 量 地 供应 备件 。 


15.3 备件 修 旧 利 废 的 实施 细则 和 工作 


要 求 


1 ) 各 二 级 单位 应 把 修 旧 利 废 列 人 成 本 目 
标 考 核 范围 ， 或 实行 单项 奖励 制度 。 要 求 各 二 
级 单位 在 年 初 完成 修 旧 利 废 目录 的 编制 工作 ， 
并 上 报 设备 管理 主管 部 门 。 

2 ) 继续 执行 公司 修 旧 利 废 奖励 制度 。 

3 ) 外 委 修 旧 件 ， 只 要 定点 维修 单位 有 能 
力 加 工 的 ， 原则 上 由 定点 维修 单位 承担 精 加 
工 。 定 点 维修 单位 无 力 承 担 的 ， 依 公司 有 关 制 
度 进行 外 委 修复 。 


1.5.4 备件 供应 商 管理 的 实施 细则 和 工作 


要 求 


1 ) 外 委 备件 必须 坚持 “ 广 比 三 家 ， 货 比 
三 家 、 价 比 三 家 ”的 竞价 招标 原则 规定 安排 
订货 。 采 购 订 货 必 须 在 所 编制 的 “合格 供 方 
目录 ”范围 内 组 织 ， 并 以 质量 、 价 格 、 交 货 
期 “三 优 ” 为 原则 。 合 格 供 方 目录 每 年 调整 












































































































































《备件 计划 申请 表 》 上 报 备 件 计划 ， 交 设备 管 
理 主管 部 门 ， 审 批 后 转 执行 。 

3) 报 设备 管理 主管 部 门 的 检修 、 专 项 备 
件 计划 ， 必 须 在 上 面 注 明 其 项 目 名 称 ， 以 便 手 
续 传 递 中 对 照 项 目 人 账 。 


15.2 备件 自制 和 国产 化 的 实施 细则 和 工 
{EEK 


1) 经 过 测绘 后 的 备件 ， 根 据 企 业 广 内 自 
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一 次 ,由 设备 管理 主管 部 门 进行 评定 ， 上 报 设 
备 管理 主管 部 门 领导 审批 后 执行 。 安 排 试制 备 
件 ， 只 签订 技术 协议 ,不 准 付 预 付款 。 

2 ) 新 的 合格 供 方 应 经 过 考察 方 能 入围 ， 
考察 人 员 应 写 出 书面 考察 报告 ,经 相关 部 门 评 
议 ， 由 负责 人 签字 认可 后 方 可 签订 相关 合同 。 
特殊 殊 情 况 不 能 考察 的 ， 应 由 入 围 单位 持 营 业 
执照 和 税务 登记 证 及 其 他 资质 原件 经 审核 ， 由 
负责 人 签字 认可 后 方 可 签订 相关 合同 。 
































1.5.5 备件 采购 和 合同 管理 的 实施 细则 和 
工作 要 求 


1) 签订 备件 物资 采购 合同 ， 必 须 执行 
《合同 法 》 以 及 公司 关于 合同 管理 、 物 资 采购 
的 有 关 文 件 。 

2) 签订 备件 物资 采购 合同 ， 必 须 有 合法 
有 效 的 依据 〈 审批 过 的 报告 或 计划 )。 

3 ) 设备 备件 的 订货 合同 要 严格 按照 贯 标 文 
件 、 物 资 采购 及 招 议 标 的 有 关 文件 办 理 ， 要 按照 
公司 规定 报 送 公司 审计 部 审查 盖 章 后 方 能 生效 。 

4) 技 改 工 程 设备 的 订货 合同 ， 需 经 各 工 
程 指挥 部 负责 人 签字 ， 报 策划 部 会 签 后 ， 送 审 
计 部 审计 。 

5) 订货 合同 必须 按照 《合同 法 》 的 规 
定 ， 严 格 履行 手续 ,合同 内 容 必须 填写 完整 ， 
尤其 要 注意 合同 标的 、 物 品名 称 、 规 格 型 号 、 
单位 ( 重 )、 数 量 ( 总 重 )、 单 价 、 金 额 、 货 
款 是 否 含 税 、 付 款 方式 、 交 货 期 、 运 输 方式 、 
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在 两 个 月 内 需 安装 完毕 并 投入 使 用 。 本 单位 如 
无 力 安装 ,书面 报告 设备 管理 主管 部 门 予 以 安 
排 。 设 备 安装 完毕 后 ， 于 一 个 月 内 完成 决算 ， 
由 二 级 单位 填报 《项 目 竣工 验收 单 》 和 《 新 增 
固定 资产 登记 表 》， 上 报 设备 管理 主管 部 门 。 设 
备 管理 主管 部 门将 决算 书 和 决算 单 报 财务 部 ， 
由 财务 部 通知 所 在 单位 的 财务 科 ， 将 设备 的 购 
置 费 、 施 工 费 作为 固 资 原 值 登 记 入 账 。 

4) 备件 质量 必须 严格 把 关 ， 存 在 的 质量 
问题 尽 可 能 早 发 现 、 早 处 理 ， 努 力 控制 在 付款 
之 前 。 原 则 上 不 合格 的 备件 应 退回 返修 或 重新 
加 工 ， 遇 特殊 情况 生产 急需 、 又 能 用 ， 但 影响 
使 用 寿命 的 备件 在 取得 二 级 生产 单位 同意 后 与 
供应 方 协商 降价 结算 。 几 返修 、 退 货 、 退 掉 超 
过 合同 数量 的 备件 ， 外 借 备 件 、 处 理 备 件 ， 均 
必须 按照 公司 规定 通过 设备 管理 主管 部 门 办 理 
出 门 手续 ， 否 则 视 为 违纪 进行 处 理 ， 并 追究 有 
关 单位 经 济 责任 。 

5 ) 各 级 备件 库 都 必须 做 到 “ 账 、 物 、 卡 
三 对 照 ”， 库 存 实 物 与 仓库 账 、 财 务必 须 做 到 



























































交 货 地 点 、 违 约 责 任 等 。 订 货 合 同 在 经 办 人 签 
字 后 交 法 人 委托 代理 人 审核 。 





15.6 备件 库存 管理 的 实施 细则 和 工作 


要 求 


1 ) 非 标 工矿 备件 一 律 根据 订货 图 样 相关 
标准 检查 验收 。 仓 库 管 理 人 员 负 责 抽查 以 重量 
为 定价 依据 的 设备 备件 的 复核 工作 ,一旦 超过 
合同 及 相关 标准 规定 ， 由 主管 部 长 召集 相关 人 
员 集 体 协商 处 理 。 

2) 公司 内 部 加 工 的 非 标 工矿 件 ， 由 二 级 
生产 单位 备件 库 依据 标准 组 织 验收 入 库 ， 包 括 
数量 清点 、 质 量 检验 ,设备 管理 主管 部 门 验收 
员 检 查 数量 ， 抽 查 质量 。 几 二 级 生产 单位 的 专 
用 备件 或 大 型 工矿 件 ， 以 各 二 级 生产 单位 为 
主 , 组 织 验 收 ， 设 备 管 理 主管 部 门 验收 员 参 
加 ， 共 同 把 关 。 

3 ) 更 新 和 新 增设 备 到 货 后 ， 由 设备 管理 
主管 部 门 负责 组 织 验收 。( 专用 设备 由 二 级 生产 
单位 组 织 验收 ) 大 型 设备 到 货 后 原则 上 直送 二 
级 单位 现场 一 次 落地 。 设 备 到 货 验收 后 ， 一 般 































































































三 统一 ， 实 行 一 物 一 卡 制 。 库 外 物资 必须 建立 
实物 账 ， 并 做 到 账 、 物 、 卡 对 照 ， 出 入 手续 平 
衡 ， 不 允许 帐 外 物资 处 于 无 序 状态 。 并 制订 定 
期 盘点 制度 。 

6) 备件 出 库 必须 填写 《 设备 备件 调拨 
单 》， 手 续 不 完善 的 可 以 拒绝 出 库 。 晚 间 、 节 
休 日 遇 有 紧急 事故 和 故障 不 能 做 到 手续 完备 
时 ， 经 二 级 生产 单位 值班 调度 书面 批准 ， 经 设 

管理 主管 部 门 同意 后 ， 可 马上 领 用 ,但 在 次 
日 上 班 后 必须 立即 补办 和 手续。《 设备 备件 调拨 
单 》 涂 改作 废 ,《 设备 备件 调拨 单 》 必 须 写 明 
备件 名 称 、 规 格 、 数 量 ， 并 由 领 料 人 员 核 实 填 
写 姓 名 ， 如 数量 、 规 格 、 品 名 有 误 ， 必 须 通 过 
计划 员 重 新 签字 填写 的 新 料 单 ， 旧 料 单 当面 销 
毁 。 从 《设备 备件 调拨 单 》 签 发 之 日 起 ， 三 
天 内 提货 ， 超 过 规定 时 限 ， 料 单 作废 ， 由 仓库 
保管 员 收 回 交 计划 员 ， 重 新 履行 手续 。 


1.5.7 备件 图 样 和 技术 资料 管理 的 实施 细 
则 和 工作 要 求 


1 ) 图 样 和 有 关 技术 资料 是 备件 订货 制造 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


验收 的 主要 依据 。 各 二 级 生产 单位 必须 重视 图 
样 和 其 他 技术 资料 的 搜集 、 整 理 、 保 管 和 测绘 
工作 。 

2 ) 对 尚 无 图 样 的 进口 设备 备件 及 国产 备 
件 、 应 积极 组 织 力 量 利用 设备 大 ( 中 ) 修 时 
间 尽 早 测绘 或 搜集 、 描 绘 其 他 单位 有 的 或 国内 
已 生产 过 的 备件 图 样 。 今 后 几 新 安装 的 设备 ， 
在 投产 前 应 准备 好 必需 的 备件 图 样 。 

3 ) 各 生产 单位 所 供 制造 图 样 必须 是 蓝 
图 ， 图 面 尺寸 、 技 术 条 件 、 各 种 数据 必须 清晰 
完整 。 图 样 必须 有 现任 技术 人 员 签 字 ， 其 中 
“要 害 件 ”图 样 必须 有 设备 广 长 签字 并 加 盖 
“要 害 备件 ” 印 草 ， 图 样 上 所 有 技术 要 求 、 材 
质 、 加 工 精度 及 物理 性 能 等 不 能 随意 修改 ， 修 
改 图 样 必须 有 修改 人 签字 , “要 害 备 件 ” 和 主 
要 设备 的 关键 备件 ， 在 订货 时 如 需 变更 图 样 上 
的 材质 、 技 术 要 求 等 ， 除 按 程序 审批 签字 外 ， 
必须 报 设备 管 理 主管 部 门 批准 。 


15.8 备件 统计 管理 的 实施 细则 和 工作 


要 求 


1 ) 各 有 关 单 位 应 按 设备 管理 主管 部 门 的 
要 求 报 送 统计 报表 ,设备 管理 主管 部 门 应 按 上 
级 单位 要 求 准 时 上 报 。 

2) 统计 报表 必须 字迹 清楚 ,数据 准确 ， 
按时 报 送 ， 由 统计 员 、 主 管 领导 审核 签字 。 


1.5.9 备件 外 销 和 报废 的 实施 细则 和 工作 


要 求 


对 淘汰 设备 的 备品 配件 、 质 量 低劣 及 年 久 锈 
蚀 严 重 的 备品 配件 应 及 时 认真 处 理 。 已 报废 的 专 
用 设备 应 根据 设备 清单 ， 列 出 库存 备品 配件 清单 
报 设备 管理 主管 部 门 审 查 ， 并 按 有 关 规 定 办 理 ， 
质量 低劣 及 年 久 锈蚀 严重 和 变质 无 法 利用 的 备品 
配件 应 在 每 年 11 月 底 按 正常 报废 手续 办 理 ， 削 
价 备品 配件 应 按 质 论 价 按 规定 办 理 。 


1.6 备件 管理 的 评价 和 激励 



























































































































































1.6.1 评价 目的 


备件 管理 不 仅 影响 到 设备 检修 、 运 行 等 工 
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作 的 顺利 完成 ， 也 关联 到 企业 生产 的 安全 及 保 
障 ， 这 个 由 多 层次 、 多 要 素 构 成 的 复杂 系统 ， 
涉及 财务 、 采 购 、 库 存 、 维 修 等 多 个 环节 ， 既 
相互 影响 ， 又 层 层 相 扣 。 建 立 科学 的 综合 评价 
指标 体系 ， 对 企业 备件 的 管理 过 程 、 绩 效 状况 
进行 评价 、 监 督 与 控制 ， 有 助 于 达到 降低 维修 
成 本 、 加 速 资金 周转 、 提 高 经 济 效益 和 保证 设 
备 正 常 运 行 的 目的 。 


评价 指标 体系 


1. 评价 范畴 

备件 的 评价 指标 体系 重点 包括 评价 备件 采 
购 成 本 和 库存 成 本 的 财务 类 指标 ; 评价 企业 各 
管理 环节 水 平 ， 特 别 是 备件 计划 和 采购 环节 的 
管理 类 指标 ; 评价 企业 备件 库存 水 平和 仓库 利 
用 情况 的 仓库 利用 率 指标 ; 评价 企业 备件 修 旧 
利 废 的 备件 循环 使 用 指标 等 。 

2. 评价 指标 设计 

备件 管理 水 平 评价 的 指标 体系 可 以 从 以 下 
几 个 方面 进行 考核 : 

1 ) 备件 经 济 指标 。 

2) 备件 管理 指标 。 

3 ) 备件 仓库 管理 和 仓库 利用 率 指标 。 

4) 备件 循环 使 用 相关 指标 。 

其 中 ， 备 件 经 济 指标 重点 包括 : 

1 ) 备件 库存 金额 : 考核 期 内 全 部 备件 的 
平均 储备 资金 总 额 ， 一 定 约束 条 件 下 越 小 
越 好 。 

2) 备件 资金 占用 率 : 考核 期 内 备件 平均 
储备 资金 占 企 业 设 备 资产 平均 原 值 的 比例 ， 一 
定 约束 条 件 下 越 小 越 好 。 

3 ) 千 元 产值 备件 消耗 : 考核 期 内 备件 消 
耗资 金 总 额 占 本 期 企业 总 产值 的 比例 ， 一 定 约 
束 条 件 下 越 小 越 好 。 

4 ) 单位 产量 备件 消耗 : 考核 期 内 备件 消 
耗资 金 总 额 占 本 期 企业 总 产量 的 比例 ， 一 定 约 
束 条 件 下 越 小 越 好 。 

5 ) 库 内 损耗 金额 : 是 指 库存 备件 报废 的 
总 值 ， 包 括 库 内 损坏 备件 和 过 期 淘汰 备件 。 

6 ) 宛 余 备件 金额 : 关于 列 和 人 宛 余 安全 库 
存 的 备件 数量 和 备件 金额 。 











1. 6.2 










































































7 ) 备件 库存 资金 周转 率 。 库 存 资 金 周转 
率 = 考核 期 内 出 库 的 备件 总 值 /备件 平均 库存 
金额 。 

8 ) 采购 成 本 控制 : 指 与 采购 备件 相关 的 
物流 费用 ， 主 要 由 采购 订单 费用 、 计 划 制 订 与 
采购 人 员 管 理 费 用 ， 以 及 备件 运输 、 装 和 卸 、 仓 
储 等 费用 构成 。 

备件 管理 指标 类 主要 包括 : 

1) 高 价值 备件 上 机 率 : 该 指标 考核 高 价 
值 备 件 购 置 的 准确 度 ， 一定 约束 条 件 下 越 大 
越 好 。 

2 ) 关键 备件 上 机 率 : 该 指标 考核 重要 和 
关键 的 备件 购置 的 准确 度 ， 一 定 约束 条 件 下 越 
大 越 好 。 
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1) 备件 出 入 平衡 率 : 其 目的 是 为 了 促进 
各 部 门 的 信息 传递 完整 ， 确 保 备 件 信 库 数 = 备 
件 出 库 数 + 库 内 备件 存量 。 该 指标 反映 的 是 库 
内 备件 的 管理 水 平 。 

2) 备件 错 发 率 : 备件 错 发 率 = 错 发 次 数 
/需求 次 数 ， 该 指标 反映 的 库存 管理 质量 。 

3 ) 备件 库存 成 本 控制 : 主要 由 仓储 成 本 
与 维护 成 本 构成 ， 仓 储 成 本 主要 是 建造 仓库 时 
需要 摊 销 的 费用 或 仓库 租金 ， 维 护 成 本 是 指 日 
常 运作 费用 和 备件 的 维护 保养 费用 等 。 

4 ) 库 区 面积 利用 率 : 衡量 库存 空间 的 利 
用 率 情况 。 备 件 储 放 区 域 占 仓库 总 面积 的 比 
例 ， 太 小 ,说 明 仓 库 规划 过 大 ， 造 成 浪费 。 

5 ) 可 供 储 放 面 积 率 : 判断 库 区 内 库 位 设 



















































































3 ) 备件 储备 准确 率 : 反映 储备 的 备件 是 
否 都 能 用 于 设备 维修 。 

4 ) 备件 品种 适用 率 : 考核 期 内 需要 的 备 
件 品 种 数 占 备件 总 储备 品种 数 的 比例 ， 一 定 约 
束 条 件 下 越 大 越 好 。 

5 ) 备件 计划 准确 率 : 制订 的 备件 计划 的 
准确 程度 ， 同 时 关注 计划 外 备件 利用 数 ， 反 应 
备件 购置 过 多 或 购置 不 准确 的 情况 。 

6 ) 备件 缺失 导致 生产 损失 比 : 因 缺 失 的 
备件 导致 的 直接 停产 损失 比 上 所 缺失 的 备件 实 
际 价值 ， 反 映 备件 储备 不 足 导 致 的 设备 停产 损 
失 的 情况 。 

7 ) 备件 缺 货 率 : 备件 缺 货 率 = 缺 货 次 数 
/需求 次 数 。 

8 ) 备件 采购 周期 和 备件 库存 时 间 。 

9) 备件 超时 储备 量 。 

10) 进口 备件 的 国产 化 率 : 考核 期 内 已 
经 进行 国产 化 替代 的 备件 品种 数 比 上 考核 期 内 
曾 和 人 库 的 进口 备件 的 品种 数量 ， 一 定 约束 条 件 
下 越 大 越 好 。 

11 ) 备件 消耗 率 : 指 一 定时 间 段 内 的 备 
件 出 库 量 。 该 指标 反映 的 是 备件 质量 、 库 存 状 
况 等 。 

12 ) 备件 供应 商 信誉 度 指数 ， 如 供 货 及 
时 率 、 备 件 价 格 、 服 务 水 平 、 产 品质 量 等 。 

















































































































置 和 通道 规划 是 否 合理 。 

6 ) 库 位 容积 使 用 率 : 用 以 判断 库 位 规划 
及 使 用 的 料 架 是 否 适当 ， 以 有 效 利用 库 位 
空间 。 

7 ) 品种 备件 平均 所 占 库 位 数 : 由 每 个 库 
位 保管 备件 品种 数目 的 多 少 来 判断 库 位 管理 策 
略 是 否 应 用 得 当 。 

备件 循环 使 用 相关 指标 包括 : 

1 ) 备件 修复 率 : 考核 期 内 经 过 修复 的 备 
件 折算 金额 占 本 期 内 总 的 消耗 备件 总 金额 的 比 
例 ， 一 定 约束 条 件 下 越 大 越 好 。 

2) 备件 修 旧 利 废 奖 金 提取 额 : 为 了 鼓励 
企业 加 强 备件 的 循环 使 用 ， 而 设立 的 奖励 资金 
提取 方式 。 
评价 流程 

评价 基本 流程 为 : 建立 评价 小 组 (一般 
由 设备 部 牵头 或 主导 ) 一 设计 评价 指标 和 细 
则 一 收集 数据 ， 小 范围 试点 一 分 部 门 或 类 别 单 
项 统计 一 月 度 指标 跟踪 一 针对 薄弱 点 制订 改善 
措施 一 跟踪 措施 的 落实 情况 。 
激励 

部 分 指标 可 设计 为 考核 指标 可 以 将 备件 经 
济 类 财务 指标 列 和 人 考核 内 容 。 备 件 的 管理 类 指 


















































1. 6.3 














1. 6.4 





备件 仓库 管理 和 仓库 利用 率 指标 主要 
包括 : 














标 和 库存 类 指标 ， 建 议 用 于 评价 和 引导 相关 工 
作 的 改进 为 目的 。 供 应 商 的 评价 指数 可 以 每 年 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


整理 一 次 ， 并 作为 选择 合适 供应 商 的 参考 依据 。 
备件 的 循环 使 用 率 指标 ， 特 别 是 备件 的 修 
旧 利 废 ， 建 议 列 入 正 激励 机 币 


1.7 备件 管理 案例 分 析 
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某 钢铁 集团 备件 内 部 虚拟 共享 机 制 
共享 备件 库 实际 上 是 一 个 由 中 心 数 据 库 统 


1.7.1 


图 9. 1-6 所 示 。 

备件 共享 的 目标 是 在 不 影响 正常 生产 的 前 
提 下 减少 各 分 厂 的 备件 储备 量 ， 在 未 来 的 分 厂 
备件 库 里 ， 分 厂 的 备件 储备 包括 必 备 备件 部 分 
和 共享 备件 部 分 。 可 以 看 到 ， 分 厂 只 需 支付 必 
备 部 分 和 共享 部 分 ， 比 以 往 的 常规 做 法 少 支付 
了 部 分 备件 ， 而 使 用 的 备件 量 却 大 大 增加 了 。 
通过 备件 库存 虚拟 共享 模型 ， 可 以 进一步 
























































一 管理 的 虚拟 共享 备件 库 ， 由 各 个 分 厂 的 共享 
备件 部 分 组 成 ， 分 别 储存 于 各 个 分 三 处 ， 这 样 
可 以 使 分 三 既 有 权 使 用 共享 备件 库 里 的 备件 ， 
又 节约 了 成 本 ,备件 库存 虚拟 共享 模式 机 制 如 




















分 厂 1 的 设备 


是 否 有 库存 备件 


确定 各 分 厂 在 共享 后 必 备 备件 的 储备 量 、 共 享 
备件 储备 量 及 节省 的 备件 储备 量 。 理 论 上 讲 ， 
应 用 了 虚拟 备件 库存 共享 后 ， 企 业 可 以 节省 约 
22. 4% 的 通用 备件 库存 量 。 





















































[备件 供应 方 及 中 心 数 据 库 ， 备件 
备件 管理 人 员 人 分 厂 2 部 备件 部 分 
的 必 备 备件 库 








图 9.1-6 备件 库存 虚拟 共享 模式 机 制 


1.7.2 某 钢 厂 备件 国产 化 探索 


在 加 强 备 件 管理 的 过 程 中 ， 某 钢 厂 意识 











17.3 某 电 厂 设备 备 件 国产 化 的 探索 
FE) 2011 年 已 投入 运营 的 28 台 70 万 


























到 : 进口 备件 不 但 订货 周期 长 、 而 且 价格 高 ， 
通常 为 国内 备件 价格 的 三 倍 以 上 。 随 着 我 国 制 
造 技术 的 快速 发 展 ， 很 多 进口 备件 均 可 在 国内 
制作 ， 不 但 价格 低 、 供 货 时 间 短 和 售后 服务 及 
时 ， 而 且 质量 也 可 与 进口 备件 相 媲美 。 但 因 实 
施 备 件 国产 化 工作 具有 一 定 的 风险 与 难度 ， 为 
此 遵循 “ 谁 制作 谁 测绘 及 成 果 共 享 ”的 原则 
与 政策 ， 不 但 可 以 激励 参与 单位 的 积极 性 ， 也 
可 有 效 推动 备件 国产 化 工作 的 顺利 展开 。 例 
如 ， 电 炉 及 精炼 炉 水 冷 电 缆 、CSP 连 铸 260T 
钢 包 回 转台 升降 液压 饶 等 实施 国产 化 改造 以 
后 ， 均 已 取得 较 好 效果 。 
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千瓦 特大 型 机 组 。 仅 机 组 的 主要 供 货 厂 家 就 有 
19 家 之 多 ， 分 布 在 9 个 国家 。 该 电 广 针对 进 
口 备件 品种 多 ， 规 格 复杂 ， 导 致 备件 国产 化 难 
易 程 度 不 同 的 情况 ,采取 了 以 下 不 同 的 方法 和 
措施 实现 备件 国产 化 。 
C1) 直接 应 用 国内 产品 代替 进口 备件 
以 国产 件 直接 代替 进口 件 。 几 是 与 进口 备件 性 
能 相同 ， 经 济 、 技 术 上 可 行 的 可 直接 采用 国内 
产品 代用 ,但 是 代用 时 要 十 分 谨慎 ,清楚 代 用 
的 可 行 性 ,确保 工艺 技术 性 能 与 进口 件 对 比 没 
有 差异 。 

(2) 应 用 引进 技术 生产 或 引进 零件 组 装 





























的 产品 代替 进口 备件 ”部 分 备件 可 以 按 原样 测 
绘图 纸 。 确 定 材质 尺寸 公差 和 技术 要 求 ， 选 择 
相应 的 国内 生产 厂家 ， 按 图 样 定做 加 工 或 在 其 
原 产 品 的 基础 上 进行 局 部 或 全 部 的 改进 ， 保 证 
备件 的 互 换 性 和 装配 性 能 ， 以 满足 生产 需要 ， 
加 速 备件 国产 化 的 实现 。 机 械 类 的 非 标准 件 ， 
从 理论 上 讲 只 要 能 得 到 完整 的 设计 资料 都 可 以 
国产 化 ， 但 因 是 成 套 进 口 ， 这 部 分 备件 大 多 数 
都 没有 完整 的 资料 ， 因 此 必须 与 科研 、 制 造 单 
位 密切 合作 ,借助 专家 的 技术 力量 和 先进 的 设 
备 仪器 近期 转化 工作 。 


1.8 备件 管理 的 创新 方向 
































1.8.1 备件 供 管 模式 的 创新 方向 


1. 备件 市 场 化 

对 于 品种 少 、 使 用 量 大 的 国家 定型 设备 ， 
例如 汽车 、 摩 托 车 、 部 分 机 床 、 工 业 泵 、 压 缩 
机 等 ， 其 备件 已 经 走向 市 场 ， 使 用 者 一 般 是 不 
必 考 虑 这 些 设备 的 备件 储备 问题 。 

2. 制造 三 备件 库 

这 是 社会 虚拟 备件 库 形式 之 一 ， 对 于 尚未 
市 场 化 或 未 完全 市 场 化 的 国家 定型 设备 ， 如 果 
通过 行业 协会 ， 由 制造 行业 按 使 用 行业 的 需求 
准备 和 供应 备件 ， 这 对 备件 的 制作 安排 不 会 有 
什么 问题 ， 但 前 提 是 : 使 用 行业 有 较为 准确 的 
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位 统一 准备 和 供应 备件 。 这 将 增加 检修 单位 的 
资金 投入 ， 也 存在 暂时 甚至 很 长 时 间 都 用 不 上 
的 备件 ， 故 要 双方 协议 共同 承担 这 方面 的 风 
险 。 和 否则 ， 检 修 单位 难以 建立 统一 的 备件 库 。 


1.8.2 网 络 虚拟 备件 库 


针对 传统 的 公司 被 动 进行 备件 库存 的 棘 
端 ， 网 络 虚 拟 备 件 库 的 计划 是 将 备件 的 供应 商 
和 终端 用 户 统一 起 来 ， 使 供应 商 的 库存 做 得 非 
常 有 针对 性 ， 同 时 又 使 备件 的 需求 用 户 做 到 备 
件 被 预先 得 到 了 准备 ， 从 而 不 但 使 备件 的 库存 
有 效 降 低 ， 并 且 对 于 那些 以 前 仓库 未 库存 的 备 
件 也 预先 得 到 准备 。 

具体 做 法 是 : 由 企业 备件 管理 人 员 全 面 统 
计 其 公司 内 部 的 标准 备件 的 使 用 情况 。 信 息 包 
括 : 备件 品牌 、 备 件 类 型 (如 传感器 、 变 频 
器 等 )、 型 号 /定货 号 、 技 术 参 数 /描述 、 使 用 
数量 等 。 网 络 虚 拟 备件 库 网 站 在 收 到 用 户 提交 
的 清单 后 再 与 其 他 公司 提交 的 清单 汇总 ， 对 其 
中 许多 公司 共同 使 用 的 备件 要 求 供应 商 作出 适 
当 库 存 ， 并 将 其 库存 清单 反映 到 网 络 共享 数据 
库 中 ,备件 的 需求 方 在 真正 需要 使 用 时 直接 采 
购 即 可 。 


1.8.3 








































































































周期 备件 费用 最 小 化 
所 谓 的 寿命 周期 费用 ， 即 指 设备 全 寿命 周 











需求 计划 ， 包 括 正常 消耗 与 应 急需 求 ; 制造 行 
业内 部 各 企业 分 工 负 责 不 同 备件 的 供应 ; 使 用 
与 制作 行业 对 超期 购买 或 不 准备 购买 的 备件 如 
何 承担 风险 要 有 共识 。 

3. 行业 备件 库 

这 是 社会 虚拟 备件 库 的 另 一 种 形式 ， 通 过 
行业 协会 将 本 地 区 、 本 行业 内 各 企业 的 备件 库 
统一 起 来 ， 统 一 编制 定额 ， 确 定 全 行业 的 消耗 
与 储备 ， 再 将 储备 量 分 配 到 以 大 企业 为 主 的 备 
件 库 ， 由 其 负责 储备 和 供应 ,或 者 按 各 企业 原 
储备 根据 行业 总 储备 的 比例 相应 削减 ， 使 用 时 
相互 调节 。 

4. 社会 检修 备件 库 

实行 检修 社会 化 的 单位 向 负责 检修 的 单位 
提供 计划 和 非 计划 检修 的 备件 需求 ， 由 检修 单 



























































期 所 消耗 的 所 有 费用 ,包含 设置 费 、 使 用 维持 
费 和 淘汰 处 理 费 。 在 备件 管理 中 ， 人 们 经 常 受 
到 备件 流动 资金 占有 居 高 不 下 和 备件 储备 投入 
不 足 矛 盾 的 困扰 。 如 果 借 助 一 定 的 技术 手段 和 
统计 方法 ， 跟 踪 寿 命 周期 的 备件 消耗 情况 ， 就 
可 以 实现 在 追求 较 高 的 设备 效率 基础 上 的 备件 
费用 最 小 化 。 

“周期 消耗 费用 ”就 是 在 确定 的 考核 基期 
里 ， 同 类 备件 消耗 的 总 费用 值 。 例 如 ， 如 果 以 
一 年 为 考核 基期 ， 工 厂 里 全 部 设备 上 的 甲 厂家 
生产 的 某 种 型 号 轴承 一 共 更 换 了 10 个 ， 每 个 
轴承 500 元 ， 共 计 消 耗 了 5000 元 ; 而 如 果 用 
乙 厂家 生产 的 轴承 一 共 更 换 了 3 个 ， 每 个 轴承 
1000 元 ， 共 计 消 耗 了 3000 元 。 乙 厂家 生产 的 
轴承 虽然 贵 ， 但 可 靠 性 好 ， 更 换 少 ， 比 较 起 
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来 ， 其 “周期 消耗 费用 ”要 更 经 济 。 两 种 轴 
承 的 “周期 消耗 费用 ”比较 如 网 9. 1-7 所 示 。 
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iE 进 


o Of 


甲 备件 乙 备件 甲 备件 


乙 备 件 





oo lo a offo a mls 


考核 基期 
总 费用 


图 9.1-7 两 种 轴承 的 “周期 消耗 费用 ”比较 


在 计算 “周期 消耗 费用 ”时 , 这个“ 考 
核 基 期 ”是 十 分 重要 的 。 如 果 基 期 时 间 太 短 ， 
某 类 备件 寿命 很 长 ,无 法 计算 出 其 消耗 费用 
直 ; 反 过 来 ， 如 果 基 期 时 间 太 长 ， 需 要 等 待 结 
果 的 时 间 也 会 太 长 , 不 利于 及 时 更 新 采购 策 
略 。 一 般 而 言 ， 如 果 企 业 使 用 某 类 备件 的 设备 
较 少 ， 建 议 这 个 基期 要 大 于 2 倍 的 平均 备件 寿 
命 。 如 果 使 用 此 备件 的 设备 较 多 ， 这 个 基期 可 
以 适当 缩短 ,但 不 能 低 于 1 倍 的 平均 备件 寿 
命 。 从 统计 的 角度 ,使 用 某 一 备件 的 设备 越 
多 ， 越 容易 找 出 其 消耗 规律 ， 越 能 够 比较 出 费 
用 差异 。 

如 果 设 备 停机 损失 巨大 ， 通 过 使 用 备件 摸 
清 “ 周 期 消耗 费用 ”的 方式 风险 很 大 。 可 以 
采用 单一 备件 的 “周期 消耗 综合 费用 ”来 衡 

























































































































































































量 。 单 一 备件 的 “周期 消耗 综合 费用 ”等 于 
备件 本 身 消耗 费用 加 上 这 一 周期 带 来 的 生产 损 


























失 费 用 ， 这 是 更 广义 的 备件 “周期 消耗 费 
用 ”。 如 果 生 产 损失 明显 高 于 备件 价值 ,我们 
主张 要 购置 最 可 靠 的 备件 ， 甚 至 是 最 昂贵 的 备 
件 ， 以 减少 停机 次 数 和 生产 损失 。 除 了 经 济 上 
的 考虑 之 外 ， 如 果 备 件 损害 带 来 安全 、 环 保 及 
职业 健康 的 危害 比较 严重 ， 仍 将 备件 的 可 靠 性 
放 在 首位 进行 采购 决策 。 
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1.8.4 备件 管理 其 他 方面 的 创新 方向 


1. 备件 “统一 管理 ， 分 散 储备 ”的 意义 
很 多 企业 在 备件 库存 设立 上 处 于 中 心 库 模 
式 还 是 多 级 库 模 式 的 两 难 ， 其 解决 方向 就 是 统 
一 管理 和 分 散 储备 原则 。 在 备件 计算 机 信息 系 
统 的 强大 功能 支撑 下 ,备件 储备 的 空间 位 置 已 
经 不 再 成 为 制约 因素 ， 都 可 以 实现 全 信息 的 透 
明 管理 ， 纳 入 企业 的 统一 管理 机 制 减少 分 散 管 
理 的 整 端 ; 但 为 了 方便 设备 抢修 、 减 少 故障 停 
机 时 间 ， 备 件 的 实物 可 就 近 储 备 在 生产 一 线 。 

2. 备件 库存 的 可 视 化 手段 应 用 

可 视 化 管理 可 以 在 备件 库存 管理 中 发 挥 重 
要 作用 ,包括 布局 、 储 备 位 置 、 环 境 要 求 、 先 
进 先 出 等 都 可 以 采取 一 定 的 可 视 化 手段 ， 具体 
描述 参考 本 篇 第 5 章 备 件 库 存 和 领 用 管理 优化 
的 内 容 。 

3. 备件 的 先进 先 出 原则 应 用 

对 于 寿命 较 短 或 价格 变化 较 大 的 备件 ， 可 
采用 先入 库 保 管 的 备件 优先 出 库 的 原则 。 

4. 备件 的 修 旧 技术 应 用 
通过 加 强 设备 备件 修 旧 利 废 管理 ， 可 以 充 
分 利用 修复 件 以 减少 新 品 备 件 的 购 入 ， 是 达到 
减少 设备 备件 采购 费用 和 降低 维修 成 本 ,实现 
绿色 维修 的 有 效 措施 之 一 。 企 业 通 过 完善 旧 备 
件 的 回收 、 应 用 各 类 备件 修复 技术 、 修 复 件 入 
库 制 度 ， 建 立 回 收 修复 流程 ， 来 最 大 限度 地 节 
约 备件 资金 和 资源 。 具 体 描述 参考 本 篇 第 6 章 
备件 修复 回 用 和 国产 化 的 内 容 。 

5. 进口 备件 的 国产 化 探索 

进口 备件 的 国产 化 是 一 项 重要 工作 ， 也 是 
降低 检修 维修 费用 、 取 得 直接 经 济 效益 的 有 效 
途径 。 如 果 备 件 长 期 依赖 进口 ,不仅 价格 昂 
贵 ， 而 且 订货 周期 长 ， 特 别 是 维修 急用 件 无 法 
在 短 时 间 内 解决 ， 企 业 的 生产 经 营 将 受到 严重 
制约 ， 带 来 巨大 的 停机 损失 。 具 体 描述 参考 本 
篇 第 6 章 备件 修复 回 用 和 国产 化 的 内 容 。 
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2.1 备件 技术 管理 的 组 织 职责 


2.1.1 构成 


备件 的 技术 管理 主要 包括 备件 基础 技术 资 

料 管理 、 备 件 分 类 管理 、 备 件 编码 和 备件 储备 
模型 等 工作 ， 人 员 构 成 如 下 : 
1 ) 备件 基础 技术 资料 管理 : 由 企业 档案 
室 保留 原件 ， 设 备 管理 部 门 、 采 购 部 门 和 仓库 
部 门 、 二 级 生产 单位 相关 人 员 可 以 便利 查阅 电 
子 档案 。 

2) 备件 分 类 管理 : 由 设备 管理 部 门 牵 
头 ， 由 采购 部 门 、 仓 库 部 门 、 信 息 部 门 、 二 级 
生产 单位 相关 人 员 一 起 成 立 专题 小 组 ， 对 备件 
的 分 类 方式 和 分 类 原则 进行 明确 ,形成 
规范 。 

3 ) 备件 编码 : 由 设备 管理 部 门 牵头 ， 由 





























) 负责 指导 备件 编码 工作 开展 。 
0 
(4) 备件 储备 模型 
1 ) 分 类 后 的 备件 设 定 储备 模型 。 
2) 明确 最 大 量 和 最 小 储备 量 。 

3 ) 定期 对 备件 储备 模型 进行 优化 。 


2.2 备件 技术 管理 的 主要 内 容 和 目标 





2.2.1 主要 内 容 


备件 技术 管理 的 主要 内 容 包 括 积 累 和 编制 
备件 技术 资料 ， 对 备件 进行 合适 分 类 和 完成 备 
件 编码 、 预 测 备件 消耗 量 ， 制 订 合 理 的 备件 储 
备 定额 和 储备 形式 等 。 

1. 备品 配件 管理 基础 资料 

一 般 应 具备 如 下 基础 资料 : 

1) 生产 装置 设备 目录 和 设备 备品 配件 




















信息 部 门 、 采 购 部 门 、 仓 库 部 门 、 二 级 生产 单 
位 相关 人 员 一 起 成 立 专 题 小 组 ， 对 备件 的 编码 
方式 和 编码 原则 进行 明确 ， 形 成 规范 。 

4) 备件 储备 模型 : 由 设备 管理 部 门 牵 
头 ， 由 采购 部 门 、 仓 库 部 门 、 二 级 生产 单位 相 
关 人 员 一 起 成 立 专题 小 组 ， 对 分 类 后 的 备件 设 
定 储备 模型 ， 明 确 最 大 量 和 最 小 储备 量 ， 并 定 
期 对 备件 储备 模型 进行 优化 。 


2.1.2 职责 
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， 1 ) 备件 基础 技术 资料 管理 
) 负责 备件 基础 技术 资料 的 收集 和 整理 





a 
) 负责 备件 基础 技术 资料 的 底 图 保管 。 
ee 
1) 确定 主要 的 分 类 方式 。 
2) 确定 主要 的 分 类 原则 。 
3) 负责 给 出 分 类 后 的 备件 管理 要 点 。 
4 ) 负责 定期 对 备件 分 类 进行 调整 。 
5 ) 负责 对 各 相关 部 门 和 人员 进 行 设备 分 
类 工作 应 用 指导 。 
pecan 
责 制 订 备 件 编码 规则 。 
对 相关 人 员 进 行 培训 。 























) 负 
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目录 。 

2 ) 齐全 准确 的 设备 备品 配件 图 册 。 

3 ) 备品 配件 消耗 定额 和 储备 定额 。 

4 ) 还 需 做 好 备品 配件 保管 账目 及 卡片 与 
库存 配件 的 动态 统计 表 等 基础 资料 。 

2. 图 样 资料 管理 

1 ) 设备 管理 部 门 组 织 技 术 力 量 对 进口 和 
有 需要 的 国产 设备 的 备品 配件 进行 测绘 ， 并 负 
责 组 织 备 品 配件 图 纸 资 料 的 整理 、 归 档 和 修改 
工作 。 图 样 的 接收 、 发 放 符合 分 公司 的 有 关 文 
件 要 求 ， 在 资料 接收 、 发 放 表 格 上 进行 登记 。 

2 ) 设备 管理 部 门 专业 人 员 要 根据 设备 零 
件 结构 、 尺 寸 、 材 质 等 变更 情况 ， 及 时 组 织 
生产 作业 部 、 专 业 检 维修 单位 修改 测绘 图 纸 ， 
凡是 设备 已 停 用 或 零件 已 做 了 改动 的 ， BER 
时 修改 底 图 和 蓝图 。 

3 ) 备品 配件 图 样 的 签字 必须 齐全 ， 才 能 
安排 生产 。 

3. 备件 分 类 

1 ) 根据 管理 的 需要 制订 备件 分 类 原则 。 

2 ) 按照 备件 分 类 原则 完成 备件 分 类 。 

3 ) 根据 备件 分 类 制订 不 同类 别 的 备件 管 
理 策 略 ， 重 点 是 备件 储备 策略 、 备 件 计 划 和 采 
购 管理 策略 等 。 


















































4. 备件 编码 

1 ) 结合 企业 实际 编制 备件 编码 规则 。 

2 ) 按照 备件 编码 规则 指导 备件 编码 工作 
展开 。 

3 ) 修订 和 完善 备件 编码 规则 等 。 

5. 备件 储备 定额 和 库存 模型 

定额 管理 是 备品 配件 工作 的 基础 ， 必 须 认 
真 做 好 。 根 据 前 三 年 积累 的 实际 消耗 资料 ， 参 
考 同 行业 的 消耗 水 平 ， 按 既 不 影响 正常 生产 抢 
修 、 维 护 使 用 ， 又 不 造成 超 储 和 积压 的 原则 ， 
由 机 械 动 力 部 牵头 组 织物 资 供应 中 心 、 各 生产 
作业 部 及 各 专业 检 维 修 单位 编制 出 消耗 定额 与 
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储备 定额 ， 并 每 经 三 年 修改 补充 一 次 。 但 对 于 
更 新 的 设备 ， 要 及 时 进行 修改 。 


2.2.2 管理 目标 


备件 技术 管理 是 其 他 备件 管理 工作 的 基 
础 ， 其 管理 目标 就 是 为 备件 计划 管理 、 备 件 采 
购 和 库存 管理 等 工作 奠定 和 形成 规范 的 管理 
基础 。 


2.3 备件 属性 分 类 判断 流程 


一 般 企 业 的 备件 属性 分 类 判断 流程 如 图 
9.2-1 所 示 。 
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设备 








属性 分 类 判断 流程 
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2.4 备件 技术 管理 的 制度 规范 编制 


2.4.1 备件 分 类 的 原则 和 主要 方法 


1. 分 类 原则 

备件 的 种 类 很 多 ， 分 类 方法 也 各 有 不 同 。 
但 应 遵循 一 些 基 本 的 备件 分 类 原则 ， 包 括 : 

1 ) 与 资产 管理 协调 一 致 原则 : 备件 的 分 
类 应 便于 管理 ， 并 与 企业 设备 资产 管理 的 方法 
协调 一 致 。 

2 ) 不 乱 不 漏 ， 储 存 唯 一 原则 : 通过 分 类 
提高 工作 和 管理 效率 ， 并 避免 交叉 和 重复 
储存 。 

3 ) 方便 检修 原则 : 
修 服务 的 ， 分 类 更 是 为 了 确保 快速 检 维 修 。 

4 ) 便于 实行 条 码 管理 原则 : 目前 多 数 企 
业 实 行 备件 的 计算 机 管理 ， 备 件 分 类 应 便于 计 
算 机 系统 编码 和 条 形 码 管理 。 

2. 分 类 方法 

C1) 根据 备件 的 技术 特性 分 通常 可 以 
分 为 标准 件 、 专 门 件 和 特制 件 ( 非 标准 件 ) 


三 类 ， 





























备件 是 为 设备 的 检 维 














1) 标准 件 : 按 国家 标准 系列 制造 的 备件 。 

2) 专门 件 : 按 设备 制造 三 自 定 的 标准 系 
列 制 造 的 备件 。 

3 ) 特制 件 : 非 标准 的 特制 备件 。 

(2) 根据 备件 来 源 分 ”可 分 为 外 购 备件 
和 自制 备件 两 类 : 

1) 外 购 备 件 : 企业 对 外 订货 采购 的 备 
件 ， 包括 国产 件 和 进口 件 。 

2) 自制 备件 : 企业 自行 设计 ( 测绘 )、 
制造 的 备件 。 

(3) 按 备件 的 使 用 特性 分 可 以 分 为 常 
备件 和 非常 备件 两 类 : 

1) 常备 件 : 在 维修 中 经 常 使 用 ,单价 较 
低 且 需 经 常 保持 一 定 储备 量 的 备件 。 

2 ) 非常 备件 : 使 用 频率 低 ， 单 价 昂贵 的 
备件 。 其 中 按照 储备 方式 的 不 同 又 可 分 为 计划 
购 入 件 和 随时 购 入 件 。 其 中 ,计划 购 入 件 主 要 
指 根据 维修 计划 ,预先 购 入 做 短期 储备 的 备 
件 ; 随时 购 入 件 主要 指 修 前 购 入 或 制造 后 立即 
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使 用 的 备件 。 

(4) 根据 备件 的 用 途 特 性 ”在 实际 使 用 
中 ,也 可 以 根据 备件 的 用 途 特性 不 同 ,分 为 易 
损 备件 、 事 故 备 件 、 常 用 备件 、 大 修 备 件 
四 类 。 

1) 易 损 备件 : 指 那些 由 于 磨损 而 经 常 损 
耗 的 备件 。 例 如 机 床 的 滑动 轴承 ( 瓦 )、 高 炉 
风口 等 ; 

2) 事故 备件 : 也 称 保 险 备 件 、 关 键 备 
件 ， 是 指 为 了 防止 设备 的 关键 部 位 发 生 突 发 故 
障 造成 停产 而 作 的 备件 储备 。 例 如 轧机 的 轧 
辊 ,在 正常 情况 下 ， 其 使 用 寿命 较 长 ， 但 一 旦 

















断裂 必须 有 备件 以 便 立 即 更 换 ， 否 则 会 造成 严 
重 的 停机 事故 和 损失 。 
3 ) 常用 备件 : 是 指 那些 在 项 修 、 小 修 时 





定期 或 不 定期 更 换 的 备件 ， 这 类 备件 数量 最 
大 ,使 用 也 最 频繁 。 

4 ) 大 修 备件 : 即 设备 大 修 或 年 修 时 所 需 
要 更 换 的 备件 ,通常 在 编制 维修 计划 时 同时 编 
制备 件 的 采购 计划 。 
其 他 分 类 还 包括 按 使 用 的 专业 设备 分 为 机 
械 备件 、 电 气 备 件 及 专用 机 械 备 件 ; 按 材质 分 
为 铸铁 件 、 铸 钢 件 、 有 色 件 、 银 件 及 金属 结 
构件 。 


2.4.2 备件 编码 原则 和 良好 编码 的 特点 


1. 编码 原则 

对 于 特定 的 编码 对 象 ， 总 是 可 以 设计 出 多 
种 方案 , 但 任何 一 种 方案 ， 必 须 符 合 以 下 
原则 : 

(1) 完备 性 ”一 个 应 用 中 的 编码 方案 ， 

必须 能 够 对 编码 对 象 应 用 中 所 有 可 能 发 生 的 项 
目 给 以 确定 的 编码 。 尽 管 绝对 的 完备 是 不 可 能 
的 ， 但 一 个 好 的 方案 应 当 有 足够 的 前 脆性 ， 能 
够 使 用 较 长 的 时 间 。 

(2) 唯一 性 ” 即 在 编码 方案 所 定义 的 描 
述 范围 上 ， 不 同 描述 ( 即 编码 项 ) 对 应 不 同 
的 码 。 

编码 表 中 编码 的 唯一 性 ， 可 以 通过 强制 
( 例如 计算 机 自动 拒绝 重复 项 目 ) 的 方式 保 
证 ,但 在 实际 应 用 中 ， 由 于 使 用 人 员 对 编码 方 
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案 理 解 的 偏差 .也 可 能 对 实质 相同 的 备件 做 出 
不 同 的 描述 ， 从 而 在 编码 表 中 有 不 同 的 编码 实 
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“描述 ”。 
(4) 关于 宛 余 性 良好 的 备件 编码 方案 


























质 是 指向 相同 的 备件 编码 项 ， 这 种 情况 是 普遍 
存在 的 。 好 的 备件 编码 方案 和 管理 应 能 够 将 这 
种 情形 降低 到 可 以 忽略 的 程度 。 

(3) 永久 性 一 个 编码 一 经 确定 ( 即 正 
式 列 入 备件 编码 表 )， 其 所 对 应 的 编码 项 就 被 
永久 的 确定 ， 无论 该 编码 备件 将 来 是 否 继续 使 
用 或 废除 。 

如 果 一 个 备件 编码 所 对 应 的 备件 项 目 被 更 
改 了 ， 就 会 导致 以 前 的 记录 与 更 改 后 的 记录 的 
矛盾 或 混乱 ， 实 践 证 明 ,， 在 这 上 面 的 “节约 ” 
通常 都 是 得 不 偿 失 的 。 

(4) 向 前 兼容 性 ”编码 的 规则 或 编码 表 
中 描述 内 容 的 必要 更 改 ， 应 遵循 “向 前 兼容 ” 
的 原则 ， 使 之 能 适合 于 该 编码 以 往 的 应 用 。 

与 编码 的 永久 性 类 似 ， 如 果 更 改造 成 了 基 































































































应 在 尽 可 能 考虑 编码 对 象 在 规定 应 用 上 的 各 种 
可 能 性 后 ， 仍 然 应 当 留 出 一 定 的 空间 容纳 难以 
预见 的 例外 情况 ， 这 是 保持 一 个 备件 编码 体系 
易于 实现 及 其 有 足够 寿命 的 要 点 之 一 。 

(5) 关于 简明 性 ”在 许多 成 功 的 实践 中 
发 现 : 复杂 对 象 的 编码 方案 往往 趋向 于 采用 最 
简单 的 数字 编号 标识 的 方法 ,构造 巧妙 的 描述 
性 编码 构造 或 码 值 分 配 规则 的 努力 往往 效果 不 
佳 ， 也 并 非 真正 需要 。 


2.4.3 备件 的 ABC 分 类 原则 和 标准 


1. 分 类 原则 
备件 ABC 的 分 类 原则 与 要 求 就 是 将 备件 
按 一 定 的 原则 和 标准 分 为 A、B、C 三 类 。 其 
指导 思想 就 是 库存 中 各 品种 备件 每 年 消耗 的 金 















































容 性 的 问题 ， 就 可 能 造成 对 前 后 已 经 应 用 的 编 
码 解释 上 的 混乱 ; 实践 中 ， 这 一 原则 往往 难以 
彻底 遵守 ， 但 更 改 者 必须 仔细 考虑 其 中 可 能 造 
成 的 问题 ， 加 以 回避 或 采取 必要 的 补救 措施 。 

2. 良好 编码 的 特点 

(1 ) 关于 码 值 的 描述 性 备件 编码 首先 
是 对 备件 的 “标识 ”而 非 “描述 ”。 当 在 这 个 
方面 发 生 争 论 时 ， 应 当 仔 细 地 研究 判断 将 来 的 
应 用 中 ， 有 多 少 及 什么 样 的 情形 下 ， 必 须 单单 
通过 编码 本 身 推断 出 其 标识 的 备件 的 属性 ， 而 
不 能 通过 直接 查询 编码 含意 描述 ， 或 标 出 编码 
的 同时 显示 出 编码 描述 的 内 容 的 方式 解决 
问题 。 

(2) 关于 编码 辨别 能 力 的 限度 ”任何 实 
用 的 备件 编码 体系 ， 对 备件 的 辨别 都 是 相对 
的 ， 这 种 依靠 编码 进行 备件 辨别 能 力 的 程度 ， 
应 当 与 实际 需要 相 匹 配 。 不 同 企业 管理 规模 的 
备件 种 类 ， 所 需要 的 编码 辨别 能 力也 应 该 有 所 
区 别 。 

(3) 文字 描述 的 局 限 “文字 描述 本 身 是 
有 局 限 的 ， 许 多 备件 的 特征 是 不 可 能 用 文字 描 
述 清楚 的 ， 这 也 就 是 仅 包 含 文字 描述 的 备件 编 
码 表 的 局 限 性 。 从 这 个 角度 来 说 ， 我 们 应 当 更 
加 清楚 地 认识 到 编码 的 关键 是 “标识 ”而 非 






























































































































































额 ， 即 该 品种 备件 的 年 消耗 量 ， 乘 上 它 的 单 
价 ， 即 为 每 年 消耗 的 金额 。 将 消耗 金额 高 的 划 
归 A 级 , 次 高 的 划 归 为 B 级， 低 的 划 归 为 C 
级 。 具 体 划 分 标准 及 各 级 备件 在 总 消耗 金额 中 
应 占 的 比重 并 没有 统一 的 规定 ， 要 根据 各 企 
业 、 各 仓库 的 库存 品种 的 具体 情况 和 企业 管理 
者 的 意图 来 确定 。 事 实 上 ， 因 为 备件 品种 规格 
EZ, 使 用 寿命 千差万别 ,制造 工期 长 短 不 
一 ， 加 工 难度 繁 简 不 等 ， 价 格 高 低 相 差 悬 殊 ， 
对 设备 的 重要 性 程度 也 不 尽 相 同 ， 这 就 给 分 类 
造成 很 大 困难 。 

但 这 些 不 同 ,实际 上 也 就 是 分 类 的 依据 ， 
企业 可 按 其 拟定 几 条 准则 ， 逐 台 设 备 进行 备件 
分 类 ， 然 后 综合 平衡 。 按 每 条 标准 分 类 时 ， 力 
求 使 A 类 备件 的 资金 值 控制 在 70% 以 上 ,其 
品种 控制 在 10% 以 下 ; 而 C 类 备件 的 资金 控 
制 在 10% 以 下 ， 品 种 在 65% 以 上 。 余 下 部 分 
就 是 资金 值 和 品种 数量 都 占 中 间 水 平 的 B 类 
备件 。 

一 般 常 用 的 分 类 方法 有 : 

1 ) 按 备 件 单价 高 低 分 类 。 单 价 高 的 列 为 
A 类 ,单价 低 的 列 为 C 类 ， 从 最 高 与 最 低 者 开 
始 分 出 。 

2) 按 备件 在 设备 上 的 重要 性 分 类 。 将 作 
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用 重要 、 设 备 要 害 部 位 的 关键 备件 列 为 A 类 ， 
作用 次 要 的 一 般 备件 列 为 C 类 。 

3 ) 按 备件 结构 复杂 程度 分 类 。 将 设计 结 
构 复 杂 、 加 工 难度 大 、 制 造 周期 长 的 备件 列 为 
A 类 ， 结构 简 单 、 加 工 容易 、 制 造 周期 短 的 列 
为 C 类 。 

4) 按 备件 使 用 寿命 长 短 分 类 。 将 使 用 
命 很 短 的 、 即 在 生产 中 大 量 消耗 的 备件 也 就 
一 般 称 为 易 损 件 的 列 为 A 类 ， 而 将 使 用 寿命 
很 长 的 列 为 C 类。 

5 ) 按 备 件 对 影响 生产 的 程度 分 类 。 将 在 
生产 中 较 多 出 现 问题 ， 要 解决 又 比较 困难 的 备 
件 列 为 A 类 ; 而 在 生产 中 很 少 发 生 问 题 ， 即 
使 发 生 问题 也 比较 容易 解决 的 备件 列 为 C 类 。 

这 样 分 类 后 ， 再 将 5 条 标准 分 出 的 A、B 
类 备件 综合 起 来 ， 在 综合 过 程 中 应 记录 其 出 现 
的 几率 次 数 ( 最 小 一 次 ， 最 多 五 次 )。 最 终 的 
目的 是 希望 达到 A 类 备件 的 资金 累计 占 70% 
左右 ， 而 品种 累计 则 占 10% ZEA; C 类 备件 的 
资金 累计 占 10% 左右 ， 而 品种 累计 占 70% A 
A; AR, 余下 的 B 类 备件 ， 其 资金 累计 将 
占 20% 左右 ,品种 累计 也 占 20% 左右 。 要 达 
到 最 终 要 求 ， 显 然 ， 一 次 综合 是 不 可 能 达到 
的 ， 要 经 过 调整 、 综 合 ， 再 调整 、 再 综合 的 多 
次 重复 过 程 才 可 能 达到 ， 在 调整 过 程 中 反复 权 
衡 ， 上 下 比较 ， 使 逐步 接近 最 终 的 目标 要 求 。 

分 类 工作 虽然 是 一 次 性 的 工作 ,但 毕竟 是 
工作 量 相当 巨大 的 工作 ， 应 抓 住 重点 、 讲 求实 
效 ， 将 主要 精力 放 在 重点 设备 上 。 如 果 设 备 也 
已 分 为 A、B、C 类 ， 也 就 是 放 在 A、B 设备 
上 。 但 是 ,企业 现场 备件 管理 工作 在 实际 开展 
中 ,分 类 的 工作 量 太 大 始终 是 个 绕 不 开 的 大 问 
题 ， 因 此 根据 众多 企业 多 年 运用 ABC 分 级 的 
经 验 ， 一般 也 都 是 按照 各 级 备件 在 总 消耗 金额 
中 所 占 的 比重 来 划分 ， 参见 表 9. 2-1。 

表 9.2-1 库存 备件 ABC 分 级 比重 


年 消耗 金额 ( % ) 品种 数 ( % ) 
60 ~80 10 ~20 
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15 ~40 


20 ~30 
5~15 50 ~70 
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如 果 用 累计 品种 百分比 曲线 表示 ， 可 以 清 
楚 地 表示 ABC 三 级 备件 在 品种 上 与 消耗 金额 
上 的 分 配 关 系 ， 如 图 9.2-2 所 示 。 由 图 可 以 看 
出 ，A 级 备件 的 品种 数量 最 少 , 但 占用 了 大 部 
分 年 消耗 金额 。A 级 备件 品种 数量 增加 时 ， 年 
消耗 金额 的 累积 值 增长 最 为 迅速 ， 曲 线 的 形状 
很 了 汗 。B 级 备件 的 品种 数量 百分比 与 年 消耗 金 
额 百分比 基本 相等 ， 因 此 曲线 呈 45° 趋 势 。C 
级 备件 品种 数量 很 多 ,但 所 占 消耗 金额 的 百 分 
比 极 小 ， 曲 线 十 分 平缓 。 最 后 有 20% ~ 30% 
的 品种 几乎 不 消耗 ， 曲 线 基 本 呈 水 平 状 。 
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图 9.2-2 备件 ABC 分 级 曲线 

由 上 述 分 析 可 以 知道 ， 占 用 大 部 分 消耗 金 
额 的 A 级 备件 ， 其 数量 所 占 的 百分比 却 极 小 。 
因此 ， 经 过 ABC 分 级 ， 可 以 使 企业 经 营 者 弄 
清楚 所 管理 备件 的 消耗 的 基本 情况 ， 可 以 分 清 
哪些 品种 是 A 级 ， 哪 些 是 B 级 ， 哪 些 是 CR, 
从 而 采取 不 同 的 策略 进行 管理 。 对 于 A 级 备 
件 ， 必 须 集中 力量 ， 进 行 重点 管理 。 对 于 B 
级 备件 ， 按 常规 进行 管理 。 对 于 C 级 备件 ， 
则 进行 一 般 性 管理 即 可 。 

2. ABC 三 类 备件 的 区 分 标准 

在 实际 应 用 中 ,制订 ABC 三 类 备件 的 区 
分 标准 参考 如 下 : 
1 ) 第 一 ， 先 计算 每 种 库存 备件 在 一 定期 
间 ， 例 如 一 年 内 的 消耗 金额 。 其 计算 方法 是 备 
件 单 价 乘 以 备件 消耗 的 数量 。 

2) 第 二 ， 按 消耗 金额 的 大 小 顺序 ， 排 出 
其 品种 序列 。 消 耗 金额 最 大 的 品种 为 顺序 的 第 
一 位 ， 以 此 类 推 ， 然 后 再 计算 各 品种 的 消耗 金 
额 占 总 消耗 金额 的 百分比 。 

3) 第 三 ， 按 消耗 金额 大 小 的 品种 序列 计算 
备件 消耗 额 的 累计 百分比 。 把 占 消耗 总 金额 累计 
70% 左 右 的 各 种 备件 作为 A 类 备件 ， 占 余下 的 累 




























































































计 20% 左右 的 各 种 备件 分 为 B 类 备件 ; 除了 以 上 
两 区 外 余下 的 各 种 备件 分 为 C 类 备件 。 


2.4.4 备件 3A 管理 的 分 类 原则 和 状态 


C1) 备件 3A 管理 的 分 类 原则 





即 根据 设 
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备 和 备件 对 生产 的 影响 大 小 ， 停 机 后 果 的 严重 
程度 ， 首 先 将 设备 进行 ABC 分 类 ， 然 后 再 对 
部 件 ( 总 成 ) 做 ABC 分 类 ， 最 后 对 零件 做 
ABC 分 类 ， 即 按照 设备 部 件 零件 的 顺序 依次 
进行 ABC 分 类 ， 图 9. 2-3 所 示 为 备件 3A 管理 
的 分 类 方式 。 























B 类 零件 | HB 类 零件 
C 类 零件 | 二 C 类 零件 


下 面 详细 介绍 备件 3A 管理 的 分 类 原则 : 

1) 设备 的 ABC 分 类 原则 

Q@ A 类 设备 : 主流 程 上 ， 对 生产 直接 影 
响 的 设备 或 关键 设备 。 

@) B 类 设备 : 非 主流 程 上 ,但 对 生产 影响 
较 大 的 设备 ， 如 能 源 、 气 体 生产 供应 设备 ; 或 虽 
在 主流 程 上 ， 但 不 构成 很 大 影响 的 设备 等 。 

@ C 类 设备 : 非 主流 程 上 ， 对 生产 影响 
不 大 ， 故 障 后 可 以 等 待 修复 的 设备 。 

2) 部 件 的 ABC 分 类 原则 

Q@ A 类 部 件 : 设备 的 核心 、 主 要 负载 部 
位 ， 对 设备 生产 运行 影响 直接 ， 影 响 重大 ， 发 
生 故 障 后 果 严 重 、 停 机 损失 严重 。 

@ B 类 部 件 : 设备 的 较 重 要 部 位 ， 发 生 
故障 影响 设备 功能 、 产 品质 量 、 生 产 效 率 和 安 
全 环保 ， 但 不 会 造成 严重 停机 损失 。 

3) C 类 部 件 : 设备 的 辅助 部 位 ， 发 生 故 
障 暂 不 会 对 设备 功能 、 产 品质 量 、 生 产 效 率 和 
安全 环保 产生 即时 的 影响 。 

3) 零件 的 ABC 分 类 原则 

@ A 类 零件 : 部 件 的 核心 、 主 要 负荷 部 


B 类 零件 
C 类 零件 


图 9.2-3 







































































备件 3A 管理 的 分 类 方式 


位 ， 对 设备 生产 运行 影响 直接 ， 影 响 重要 ， 发 
生 故 障 后 果 严 重 、 停 机 损失 严重 。 

@ B 类 零件 : 部 件 的 较 重 要 部 位 ， 发 生 
故障 影响 设备 功能 、 产 品质 量 、 生 产 效率 和 安 
全 环保 ， 但 不 会 造成 严重 停机 损失 。 

@ CRAVE: 部 件 的 辅助 部 位 ， 发 生 故 
障 暂 不 会 对 设备 功能 、 产 品质 量 、 生 产 效率 和 
安全 环保 产生 即时 的 影响 。 

可 以 由 设备 、 部 件 和 零件 的 ABC 分 类 派 
生出 从 AAA 到 CCC 共 27 种 零件 类 别 。 然 而 ， 
为 了 压缩 库存 ， 仅 有 若干 类 纳入 库存 结构 模型 
管理 范畴 ， 其 余 类 均 作 零 库 存 处 理 ， 也 就 是 
说 ， 当 领 用 部 门 提出 申请 ， 才 去 订货 、 采 购 ， 
平时 不 作 储备 。 纳 入 备件 库存 结构 模型 管理 范 
畴 的 备件 又 被 分 成 四 级 。 为 了 便于 分 析 ， 可 以 
用 一 个 三 维 正方 形 来 表示 备件 库存 结构 ， 正 方 
形 在 原点 的 顶点 代表 AAA， 即 最 重要 备件 ， 
远离 原点 的 顶点 代表 CCC， 即 最 不 重要 的 备 
件 。 如 果 以 靠近 原点 的 远近 来 区 分 重要 程度 ， 
以 两 个 垂直 AAA - CCC 对 角 线 的 三 角形 为 分 
界面 ， 如 图 9. 2-4 所 示 ， 这 样 得 到 四 个 不 同 的 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


级 别 。 为 了 方便 记忆 ， 该 分 类 原则 又 称 为 备件 
3A 管理 的 “立方 体 切割 原则 ”。 





设备 维 








图 9.2-4 备件 3A 管理 的 四 级 分 类 方式 

QO 〇 第 一 级 : AAA, BAA, ABA, AAB; 即 
靠近 三 维 坐标 系 原 点 小 三 角形 里 的 四 个 点 ， 代 
表 了 最 重要 ， 需 要 做 元 余 库 存 的 零 ( 备 ) 件 ， 
可 通称 为 甲 级 备件 。 

@ 第 二 级 : ABB, ACA, BCA, ACB, 
ABC, AAC, BAC, BBA, CAB, CBA, BAB, 
CAA, BBB; 即 夹 在 靠近 原点 小 三 角形 和 中 间 
大 三 角形 之 间 的 点 ， 代 表 了 较 重 要 ， 可 以 做 一 
般 库 存 的 零 ( 备 ) 件 ， 可 通称 为 乙 级 备件 。 

@ 第 三 级 : ACC, BCB, CCA, CBB, 
CAC，BBC; 即 夹 在 中 间 大 三 角形 到 远离 原点 
小 三 角形 之 间 的 点 ， 代 表 了 不 重要 ， 可 以 做 短 
缺 库存 的 零 ( 备 ) 件 ， 可 通称 为 丙 级 备件 。 


























@ 第 四 级 : BCC, CCB, CBC, CCC; 远 











离 原点 的 三 角 锥 体 区 域 ， 代 表 最 不 重要 ， 可 以 
只 存 信息 ,不 存 实物 的 零 ( 备 ) 件 ， 可 通称 
为 零 级 备件 。 





以 上 的 分 级 方式 ， 是 在 备件 的 损坏 和 更 换 
规律 都 处 于 理想 状态 下 ， 单 纯 地 依靠 备件 对 生 
“影响 的 重要 程度 所 做 出 的 , 但 在 实际 运作 
中 ， 还 要 考虑 备件 本 身 的 损坏 和 更 换 规律 等 
因素 。 

(2) 备件 3A 管理 中 备件 状态 分 类 ”根据 
备件 的 损坏 和 更 换 规律 ， 备 件 的 状态 可 分 成 三 
种 类 型 。 

1) 一 型 备件 : 大 流量 消耗 备件 ， 损 坏 和 
订货 周期 清楚 、 确 定 。 

2 ) 二 型 备件 : 长 周期 损坏 件 ， 消 耗 量 较 
小 ,损坏 和 订货 周期 清楚 、 确 定 。 

3 ) 三 型 备件 : 损坏 或 订货 周期 不 清楚 的 
损坏 件 。 

也 就 是 说 ， 对 于 四 种 不 同 级 别 的 备件 ， 也 
分 别 对 应 了 不 同 的 损坏 和 更 换 规律 ， 即使 是 同 
一 种 级 别 的 备件 ， 如 果 它 的 损坏 和 更 换 规 律 不 
一 样 ， 在 具体 的 库存 模型 设计 上 也 应 该 有 所 变 
化 。 综 合 备件 的 级 别 和 三 种 不 同 的 损坏 规律 ， 
就 可 以 构造 备件 库存 结构 表 ， 见 表 9. 2-2。 





















































表 9.2-2 备件 库存 结构 表 





















































等 级 一 级 二 级 三 级 四 级 
类 型 ( 甲 级 ) ( 乙 级 ) ( 丙 级 ) (FH) 
一 型 宛 余 需求 模型 一 般 需 求 模型 可 短缺 需求 模型 零 库 存 
二 型 保险 周期 库存 模型 零 库 存 周期 订货 模型 短缺 周期 订货 模型 零 库 存 
三 型 保险 上 下 限 模型 一 般 上 下 限 模型 短缺 上 下 限 模型 零 库 存 
特点 i EE a oe OR 二 般 级 别 ， 短 时 间 缺 货 | 最 低级 别 ， 只 存 
‘ 定数 量 的 元 余 保 险 库存 库存 不 会 对 生产 造成 太 大 影响 | 信息 ， 不 存 实物 





2.5 备件 技术 管理 的 实施 细则 和 注意 
事项 

2.5.1 备件 基础 技术 资料 整理 的 实施 细则 
和 注意 事项 


实施 备件 基础 信息 的 收集 和 整理 工作 ， 虽 
然 是 一 项 比较 艰巨 的 工作 , 但 只 要 按照 备件 不 














>442<« 


同 的 重要 性 ， 以 及 根据 不 同 的 技术 登记 和 采购 
工作 难 易 程度 等 ， 按 专业 进行 分 析 和 研究 ， 明 
DLA ES BY Fic) ESL 保证 采购 工作 的 准 
确 性 ) 和 最 大 定义 〈 满足 现场 使 用 的 基本 技 
术 标 准 等 )， 就 一 定 会 取得 好 的 效果 。 在 备件 
基础 技术 信息 整理 的 过 程 中 ， 需 要 查阅 设备 技 
术 资 料 ， 如 图 样 、 合 格 证 、 维 修 和 运行 手册 
等 ， 收 集 和 整理 大 量 相关 的 基础 信息 ， 主 要 包 
























































括 : 备件 型 号 、 材 质 牌 号 、 备 件 重 量 和 单价 
等 。 对 没有 技术 资料 的 备件 ， 则 通过 对 拆 下 的 
零 部 件 进 行 型 号 、 材 质 和 牌号 的 比 对 和 标示 
等 ， 完 成 全 部 备件 信息 的 整理 和 收集 工作 。 
其 注意 事项 包括 : 
1 ) 进口 备件 名 称 需 用 中 英文 同时 描述 。 
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施 步 又 : 

(1 ) 编制 编码 规则 编制 备品 配件 编码 ， 
是 一 项 专 性 、 技 术 性 很 强 的 工作 ， 要 吸收 从 事 
过 企业 生产 管理 、 物 资 管理 、 财 务 管 理工 作 ， 
有 宏观 管理 、 协 调经 验 ， 熟悉 计算 机 应 用 的 管 
理 人 员 为 主 ， 由 各 种 专业 人 员 参 加 组 成 的 专门 






































2 ) 一 定 要 把 备件 材质 、 牌 号 等 信息 收集 
到 位 ， 以 免 混淆 。 

3 ) 充分 发 挥 备注 栏 的 作用 。 

4 ) 要 加 快 备件 基础 信息 的 更 新 速度 。 


2.5.2 备件 分 类 的 实施 细则 和 注意 事项 


1. 分 类 管理 要 点 

备件 储备 应 按照 其 重要 性 实施 分 类 管理 ， 
明确 各 类 型 储备 范围 ， 落 实 好 各 部 门 的 责任 分 
工 。 建 立 设备 管理 、 生 产 单位 和 物资 采购 部 门 
间 的 协调 机 制 非常 关键 。 

2. 注意 事项 

1 ) 对 于 归 类 为 维修 计划 用 备件 ， 其 常见 
问题 是 需求 计划 多 数 会 偏 大 、 偏 全 ， 需 定期 分 
析 调 整 计 划 。 

2) 对 于 归 类 为 事故 件 的 备件 ， 其 管理 常 
见 问 题 包括 : 管理 部 门 不 建立 事故 件 储备 定 







































































攻关 小 组 ， 人 负责 企业 备品 配件 编码 工作 。 在 编 
制备 件 编码 规则 时 ， 尽 可 能 依照 备件 编码 原 
则 ， 拟 出 详细 的 备件 编码 规则 方案 。 

( 2 ) 编码 表格 发 放 按照 编码 规则 初稿 ， 
制定 设计 相应 的 编码 表格 ， 发 放 给 各 单位 收集 
备件 信息 和 数据 。 

(3) 数据 收集 各 个 单位 组 织 专人 收集 
备件 数据 ， 并 完成 编码 表 。 

(4) 综合 完善 ”攻关 小 组 综合 各 单位 的 
编码 数据 ， 重 新 分 析 ， 如 有 需要 ， 重 新 修订 编 
码 规则 。 

(5) 数据 录入 “最终 确定 备件 编码 规则 ， 
并 组 织 人 员 进 行 数 据 录 入 。 

2. 实施 中 的 问题 及 改进 措施 

一 般 企业 在 推进 备件 编码 管理 工作 初期 ， 
由 于 准备 工作 不 充分 和 编码 人 员 经 验 不 足 等 ， 
多 会 发 生 一 物 多 码 、 一 码 多 物 、 类 别 码 随 意 选 
























































il; 定额 没 能 针对 关键 备件 ， 范 围 过 全 、 数 量 
过 多 ， 导 致 不 可 操作 ; 不 能 定期 组 织 分 析 、 总 
结 和 修订 定额 标准 ,使 定额 标准 偏离 实际 情 
况 ; 事故 件 储备 没有 从 维修 管理 的 角度 进行 优 
化 ， 思 考 其 劣化 规律 把 握 和 可 百代 性 。 

3 ) 对 于 归 类 为 消耗 件 的 备件 ， 其 常见 问 
题 是 长 年 不 调整 消耗 备件 表 ， 粗放 型 管理 ， 容 
易 出 现 储量 过 多 或 短缺 现象 。 

4) 对 于 归 类 为 循环 件 的 备件 ， 其 管理 常 
见 问 题 是 多 数 企业 没有 将 此 类 备件 单独 管理 ， 
出 现 无 定额 或 定额 不 准 的 问题 ， 没有 建立 相应 
的 循环 次 数 规定 ; 多 数 企 业 没有 完善 的 修 旧 利 
废 机 制 和 奖励 措施 。 


2.5.3 备件 编码 的 实施 步骤 和 注意 事项 


1. 备件 编码 步骤 
备件 编码 作为 备件 管理 的 一 项 重要 基础 性 
工作 ， 可 以 按照 PDCA 展开 ， 主 要 包括 以 下 实 
























































取 或 编码 信息 张冠李戴 等 情况 。 因 此 在 后 期 多 
要 组 织 大 量 的 人 力 物 力 进行 反复 的 整改 和 又 
别 ， 对 于 特殊 类 别 的 备件 ， 还 需 采 取 专 门 措施 
加 以 解决 。 


2.5.4 备件 ABC 分 类 法 管理 准则 和 注意 
事项 


1. 备件 ABC 分 类 法 管理 准则 

在 对 备件 库存 进行 ABC 分 类 之 后 ， 便 应 
根据 企业 的 备件 管理 策略 对 不 同 级 别 的 库存 备 
件 进行 不 同 的 管理 ， 以 便 有 选择 性 地 对 备件 库 
存 进行 控制 ， 在 保证 维修 需求 的 同时 ,减轻 备 
件 库存 管理 的 资金 占用 压力 。 

(1) A 类 备件 A 类 备件 在 品种 数量 上 仪 
占 10% ~ 15% ， 但 如 能 管 好 它们 ， 就 等 于 管 
好 了 70% 左右 消耗 金额 的 备件 ， 这 是 十 分 值 
得 、 十 分 有 意义 的 。 从 整个 企业 来 说 ， 自 然 应 
该 千方百计 降低 它们 的 消耗 量 。 而 对 于 备件 管 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


理 与 仓库 管理 人 员 来 说 ， 除 了 应 该 协助 企业 降 
低 它们 的 消耗 量 ， 而 且 要 在 保障 现场 维修 需求 
的 条 件 下 ， 尽 量 降低 它们 的 库存 额度 ， 减 少 流 
动 资 金 占 用 ， 提 高 资金 周转 率 。A 类 备件 消耗 
金额 高 ， 提 高 其 周转 率 ， 具 有 较 大 的 经 济 效 
益 。 但 是 ，A 类 备件 又 恰恰 是 企业 生产 设备 中 
的 重要 备件 ， 不 但 不 增加 其 库存 额度 ， 还 要 加 
以 降低 ， 这 就 会 增加 维修 时 缺 备 件 风 险 ， 增 加 
影响 生产 与 经 营 的 风险 。 这 种 做 法 使 部 分 库存 
管理 人 员 思 想 上 就 想 不 通 ， 或 觉得 个 人 工作 责 
任 风险 加 大 。 他 们 认为 ，A 类 备件 应 增加 其 库 
存 占用 量 。 而 这 种 普遍 存在 的 思想 是 违 彰 
ABC 分 类 管理 的 原则 的 。 应 该 认识 到 ， 加 强 
管理 A 类 备件 的 目的 ， 正 是 要 靠 管理 的 力量 ， 
使 库存 额度 降低 ， 却 又 能 保障 维修 需求 。 只 要 
采取 适当 的 策略 ,严密 监视 A 类 备件 库存 量 
的 变化 情况 ， 同 时 提醒 现场 维护 和 维修 人 员 加 
强 设备 关键 部 位 故障 根源 的 消除 ， 在 库存 量 降 
低 到 报警 点 时 ， 立 即 采取 必要 而 积极 的 措施 ， 
是 可 以 防止 缺 货 的。 而 A 类 备件 品种 数 不 多 ， 
只 要 集中 力量 ， 是 完全 可 以 管理 好 的 。 

应 从 以 下 几 个 方面 加 强 对 A 类 备件 的 管理 。 

1 ) 确保 进货 就 用 。 最 好 买 了 此 类 备件 就 
用 ,用 了 再 买 ， 库 存量 自然 会 降低 ， 资 金 周转 
率 自 然 会 提高 。 当 然 ， 能 这 样 做 的 情况 是 很 少 
的 ， 绝 大 多 数 情况 下 ， 都 是 买 进 一 批 备件 ， 保 
证 一 段 时 间 的 供给 ， 然 后 再 买 。 对 A 类 备件 
来 说 ， 原 则 上 应 该 尽 可 能 降低 一 次 进货 的 批 
量 。 由 于 A 类 备件 的 消耗 量 比较 大 ， 加 快 进 
货 频次 ， 每 次 进货 批量 并 不 会 小 。 

2 ) 控制 发 货 量 。 每 次 发 备件 的 数量 应 适 
当 控制 。 减 少 发 放 批量 ， 可 以 降低 二 级 库 的 库 
存量 ， 也 可 以 避免 以 领 代 耗 的 情况 出 现 。 妆 
然 ， 每 次 发 备件 的 种 类 和 数量 ， 应 满足 工作 上 
的 方便 与 需要 。 

3) 与 使 用 者 保持 联系 。 了 解 需求 的 动 











































































































的 冲击 需求 ， 应 掌握 其 需求 时 间 ， 需 求 时 再 进 
货 ， 不 要 过 早 进 货 造 成 积压 。 要 和 设备 维护 人 
员 一 起 研究 设备 维修 和 计划 开展 动态 ， 了 解 需 
求 量 可 能 发 生 的 变化 ,使 备件 库存 量 满足 这 种 
变化 。 要 与 用 户 协 同 研究 备件 代用 和 替换 的 可 
能 ,尽量 降低 备件 的 单价 。 

4 ) 恰当 选择 安全 库存 模型 ， 使 安全 库存 
量 尽 可 能 减少 。 恰 当选 择 报警 点 ， 对 库存 量变 
化 要 严密 监视 ， 当 库存 量 降低 到 报警 点 时 ， 要 
立即 行动 ， 采 取 预 先 考 虑 和 设计 好 的 措施 ， 使 
之 不 发 生 缺 货 。 首 先 应 与 供应 厂商 联系 ， 了 解 
下 一 批 备 件 供应 什么 时 候 可 以 到 达 ， 数 量 有 多 
少 ， 然 后 计算 缺少 的 数量 ， 通 过 各 种 渠道 ， 如 
补充 订货 、 相 互 调剂 、 求 援 、 请 上 级 公司 或 兄 
弟 单位 帮助 解决 等 途径 解决 缺额 量 。 

5) 与 供 货 厂商 密切 联系 。 要 提前 了 解 合 
同 执行 情况 、 运 输 可 能 等 。 要 协商 各 种 紧急 供 
货 的 互惠 办 法 ,包括 经 济 上 贴补 的 办 法 。 

(2) C 类 备件 C 类 备件 与 A 类 备件 相 
反 ， 品 种 数 众多 ， 而 所 占 的 消耗 金额 却 甚 少 。 
这 么 多 品种 ， 如 果 像 A 类 备件 那样 一 一 认真 
管理 ， 费 力 不 少 ， 经 济 效益 却 不 大 ， 是 不 合算 
的 。C 类 备件 管理 的 原则 恰好 与 A 类 相反 ， 不 
应 投入 过 多 的 管理 力量 ， 宁 肯 多 储备 一 些 ， 少 
报警 ， 以 便 集 中 力量 管理 A 类 备件 。 由 于 所 
占 消耗 金额 非常 少 ， 多 储备 ， 并 不 会 增加 多 少 
占用 金额 。 

至 于 多 年 来 不 发 生 消耗 的 备件 , 已 不 属于 
C 类 ， 而 应 视 作 积压 备件 。 这 部 分 库存 除 其 中 
某 些 品种 因 其 特殊 作用 仍 必需 保留 的 以 外 ， 应 
该 及 时 清仓 处 理 ， 避 免 积压 。 

(3) B 类 备件 B 类 库存 备件 的 状况 处 于 
A、C 类 之 间 ,， 因此， 其 管理 方法 也 介 于 A、C 
类 备件 的 管理 方法 之 间 ， 采 用 通常 的 方法 管 
理 ， 或 称 为 常规 方法 管理 。 

(4) 备件 ABC 管理 对 策 小 结 A 类 备件 
























































































































































向。 企业 要 对 自己 的 备件 需求 量 进行 分 析 ， 弄 
清楚 哪些 是 日 常 维修 需要 ， 哪些 是 集中 消耗 
( 如 基建 项 目 、 技 改 专 用 项 目 、 设 备 大 修 等 情 
况 的 用 备件 数量 集中 发 生 ， 批 量 很 大 ， 而 且 用 
备件 时 间 是 可 以 预知 的 )。 因 为 后 者 是 大 批量 
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是 管理 的 重点 ， 应 严格 清点 ， 减 少 不 必 要 的 库 
存 ， 库 存 可 压缩 到 最 低 限度 。B 类 备件 可 以 应 
用 存储 理论 进行 合理 的 储备 ， 采 取 定 量 订货 方 
式 。C 类 备件 可 简化 管理 ， 国 内 一 般 采 用 集中 
订货 方式 。 周 围 供 货 市 场 条 件 好 的 企业 ， 可 以 








借鉴 及 时 管理 ( Just in Time, JIT) 方式 , 采 
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式 ， 尽 可 能 节约 备件 资金 占用 。 三 类 备件 库存 






































取 只 存 备件 供应 信息 ， 需 要 时 再 送 货 的 储存 模 ”的 控制 方法 见 表 9.2-3。 
表 9.2-3 三 类 备件 库存 的 控制 方法 
类 别 
ee A 类 备件 B 类 备件 C 类 备件 
控制 程度 重点 控制 一 般 控制 稍 加 控制 
储备 量 少 储 ( 详细 计算 ) 合理 储备 多 储 或 不 储 
安全 库存 量 低 较 大 大 量 或 极 少 
进出 记录 详细 记录 有 记录 无 记录 
ESC TE OL 严格 检查 经 常 检 查 偶尔 检查 
订货 方式 视 使 用 量 订货 定量 订货 定期 或 按 需 订货 











2. 备件 ABC 分 类 管理 的 注意 事项 

企业 的 备件 管理 人 员 在 实施 ABC 分 类 管 
理 方法 时 ， 还 必须 注意 两 个 问题 ， 即 单价 的 影 
响 问题 和 要 注意 考虑 库存 备件 的 重要 性 问题 及 
其 他 一 些 追 加 的 问题 。 

(1) 单价 的 影响 ABC 分 类 标准 已 如 前 
述 ， 一 般 是 以 备件 的 年 消耗 金额 ( 即 单价 与 
年 需求 量 的 乘积 ) 为 标准 。 年 消耗 金额 相同 
的 两 个 品种 ， 其 中 一 个 可 能 年 需求 量 大， 单价 
小 ; 另 一 个 可 能 年 需求 量 小 ， 单 价 大 。 两 者 的 
管理 原则 应 略 有 区 别 。 一 般 来 说 ， 单 价 很 高 的 
备件 在 管理 上 要 比 单价 较 低 的 备件 更 严格 。 因 
为 单价 高 ， 库 存 数 量 略 增 一 点 ， 占 用 金额 便 急 
剧 上 升 。 凡 单价 高 的 品种 ， 在 管理 上 应 有 如 下 
特殊 要 求 : 

1 ) 与 维修 人 员 密 切 联系 ， 详 细 了 解 使 用 
方向 、 需 用 日 期 与 数量 ， 准 时 组 织 进货 ， 控 制 
FE 存量， 力求 少 积压 。 

2 ) 与 维修 人 员 研 究 代用 的 可 能 与 方法 ， 
尽量 少 用 高 价 备件 。 

做 此 ABC 分 类 时 ， 可 再 细 分 单价 高 与 单 
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以 特殊 照顾 ， 使 因 安全 系数 低 、 库 存量 减少 而 
引起 得 风险 得 到 补偿 。 

(2) 备件 的 重要 性 作 ABC 分 类 时 ， 只 
考虑 消耗 金额 的 多 少 是 不 够 的 ， 还 必须 考虑 备 
件 的 重要 性 ， 以 此 作为 补充 。 所 谓 备件 的 重要 
性 ， 有 以 下 三 个 方面 : 

1) 缺 货 会 造成 停产 或 严重 影响 正常 
产 的 。 

2) 缺 货 会 危及 设备 运行 安全 的 。 

3) 市 场 较 紧缺 的 备件 ， 缺 货 后 不 易 补 
充 的 。 

企业 不 应 把 ABC 分 类 与 备件 的 重要 性 混 
淆 ， 它 们 具有 不 同 的 意义 。 

1) 第 一 ，A 类 备件 固然 总 是 重要 的 , 但 
其 重要 ， 首 先 在 于 它们 的 年 消耗 金额 高 。 当 
然 ， 部 分 A 类 备件 同时 具有 缺 货 会 影响 生产 、 
危及 安全 或 不 易 补充 的 性 质 ， 但 也 有 一 部 分 A 
类 备件 并 不 同时 具有 这 些 性 质 ， 而 某 些 B 类 
或 C 类 的 备件 ， 虽 然 年 消耗 金额 并 不 高 ， 但 
却 具 有 缺 货 会 影响 生产 、 和 危及 安全 、 不 易 补充 
等 性 质 。 因 此 ，B 类 或 C 类 备件 完全 可 能 是 重 
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价 低 两 小 类 ， 成 为 如 下 六 类 : 

DAR: 高 单价 子 类 ， 低 单价 子 类 。 

@) B 类 : 高 单价 子 类 ， 低 单价 子 类 。 

Qc: 高 单价 子 类 ， 低 单价 子 类 。 

也 有 人 认为 : 只 要 将 A 类 细 分 ，B、C 类 
没有 必要 细 分 。 

在 计算 库存 控制 参数 时 ， 单 价 高 的 品种 的 
安全 系数 可 以 取得 低 一 些 ， 但 要 加 强 管理 ， 加 























要 备件 。 

2) 第 二 ,对 于 A 类 备件 ,企业 的 策略 是 
降低 安全 系数 ， 适 当 压 缩 库 存 ， 用 加 强 管理 的 
方法 补救 由 此 造成 的 风险 。 但 对 于 重要 备件 ， 
企业 的 策略 则 就 是 增加 安全 系数 ， 提 高 可 靠 
性 ， 辅 以 加 强 管理 。 

因此 ,考虑 备件 的 重要 性 后 ，ABC 分 类 
可 进一步 细 分 如 下 : 
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1) A 类 : 重要 的 , 一 般 的 。 
2 ) B 类: HRN, KN. 
3 ) C 类 : WRN, 一般 的 。 
对 重要 备件 ， 在 管理 时 应 作 如 下 考虑 : 











把 握 备件 的 损坏 和 更 换 规律 。 因 此 ， 在 企业 实 
际 应 用 中 ， 可 以 暂时 不 考虑 备件 的 损坏 规律 的 
分 类 ， 只 要 按照 备件 3A 管理 的 分 类 原则 ， 进 
行 四 级 分 类 ， 也 可 以 基本 达到 即 满足 生产 维修 








1) 加 大 安全 库存 量 。 在 同类 备件 中 ， 
要 的 备件 的 安全 系数 应 高 于 一 般 备件 ， 前 者 应 
为 后 者 的 1.2~1.5 FF; 

2) 加 强 管理 。 即 使 是 CBA, RA 
有 重要 性 ， 就 应 像 A 类 备件 那样 ， 加 强 管理 ， 
严密 监视 库存 动态 与 消耗 动态 ， 防 止 缺 货 。 

备件 的 重要 性 应 由 仓库 主管 人 员 会 同 维护 
部 门 和 人 员 协 商 确定 ， 并 商定 安全 系数 。 应 该 
注意 ，A 类 备件 中 大 部 分 是 重要 备件 ， 因 此 ， 
在 确定 A 类 中 的 重要 备件 时 ， 应 格外 严格 。 

(3 ) 其 他 问题 采用 ABC 分 类 法 将 备件 
分 成 为 若干 人 为 的 类 别 之 前 ， 还 要 考虑 除 财务 
因素 以 外 的 其 他 因素 。 追 加 的 考虑 事项 可 能 会 
强 有 力 地 改变 备件 的 分 类 及 控制 方式 。 这 些 重 
要 因素 可 能 是 : 

1 ) 采购 困难 问题 ( 前 置 时 间 长 而 不 稳 
定 )。 

2) 可 能 发 生 的 偷窃 。 

3 ) 预测 困难 问题 ( 需求 量变 化 大 )。 

4) 储存 期 限 短 ( 因 会 变质 或 陈旧 )。 

5 ) 仓库 容量 需求 量 太 大 ( 体积 非常 大 )。 

6 ) 备件 在 设备 维修 时 的 急需 情况 。 

ABC 分 类 法 所 管理 的 备件 物品 ， 由 于 是 
满足 生产 设备 故障 停机 时 的 快速 恢复 为 第 一 要 
务 ， 因 此 ， 对 于 生产 的 连续 性 来 说 ， 在 企业 运 
营 管理 中 具有 非常 重要 的 地 位 ， 其 至 部 分 非常 
低 价值 的 备件 都 可 能 造成 企业 生产 的 长 时 间 中 
断 。 所 以 ,备件 库存 在 生产 上 的 关键 性 要 远 胜 
于 备件 在 财务 上 的 影响 。 


2.5.5 备件 3A 管理 的 实施 细则 和 注意 
事项 


备件 的 损坏 和 更 换 规律 涉及 的 因素 非常 
多 ,除了 备件 本 身 的 寿命 和 质量 影响 外 ， 工 作 
负荷 的 变化 、 操 作 人 员 的 精细 化 操作 程度 、 能 
和 否 建立 预防 性 维修 体系 、 订 货 的 渠道 是 否 畅 
通 、 部 门 审 批 时 间 是 否 确 定 等 ， 都 可 能 影响 到 
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需要 ， 有 可 能 最 大 限度 地 控制 住 备 件 库存 规模 
水 平 的 目的 。 


2.6 备件 技术 管理 的 评价 和 激励 





2.6.1 评价 指标 


C1) 高 价值 ( 关键) 备件 上 机 率 

说 明 : 该 指标 考核 高 价值 ( 关键) 备件 
购置 的 准确 度 ， 一定 约束 条 件 下 越 大 越 好 。 

计算 公式 : 高 价值 (关键 ) 备件 上 机 率 
= 高 价值 ( 关键) 备件 装机 数量 /高 价值 ( 关 
键 ) 备件 购置 数量 

(2 ) 备件 储备 准确 率 

说 明 : 反映 储备 的 备件 是 否 都 能 用 于 设备 
维修 。 

计算 公式 : 备件 储备 准确 率 = 〈 当月 备 
件 库存 储备 量 -本 月 维修 即时 备件 短缺 数量 - 
2 个 月 以 上 备件 无 利用 数量 ) /当月 备件 储 
备 量 

(3) 备件 品种 适用 率 

说 明 : 考核 期 内 需要 的 备件 品种 数 占 备件 
总 储备 品种 数 的 比例 ,一 定 约束 条 件 下 越 大 
越 好 。 

计算 公式 : 备件 品种 适用 率 = 年 内 需要 的 
备件 品种 数 / 年 内 储备 的 备件 品种 数 


2.6.2 激励 


备件 的 基础 技术 资料 整理 、 备 件 的 储备 模 
型 优化 等 工作 ， 都 属于 常规 性 工作 ， 需 要 长 期 
开展 和 坚持 ， 可 通过 岗位 职责 对 其 工作 要 求 进 
行 明确 ， 同 时， 适当 奖励 管理 过 程 中 的 创新 。 
备件 的 分 类 和 编码 工作 在 前 期 项 目 小 组 工 
作 阶段 ， 工 作 量 会 较 大 ， 可 适当 给 予 工作 目标 
完成 后 进行 激励 。 常 态 化 阶段 ， 需 要 定期 优化 
备件 分 类 和 编码 工作 ， 可 列 入 相关 岗位 的 管理 


职责 。 
























































2.7 备件 技术 管理 的 案例 分 析 


下 面 就 备件 技术 管理 的 主要 内 容 介绍 一 些 
企业 的 案例 。 


某 钢 铁 企 业 的 备件 分 类 方式 


某 钢 铁 集团 将 备件 分 为 : 

1) 定额 消耗 件 : 指 可 以 与 产量 挂钩 或 工 
矿 条 件 变 化 相对 较 小 ， 可 以 制订 消耗 定额 的 
备件 。 

2) 轧辊 : 指 与 产品 直接 接触 ， 并 有 一 定 
压 下 量 的 辊 类 备件 。 

3 ) 计划 更 换 件 : 指 周期 更 换 及 状态 管理 
的 备件 ， 其 更 换 具 有 一 定 的 计划 性 。 

4) 事故 件 : 以 生产 保险 为 目的 的 必 备 零 
部 件 。 事 故 件 的 使 用 寿命 在 一 年 以 上 ， 正 常情 
况 下 不 进行 更 换 ， 但 存在 突然 损坏 的 可 能 性 和 
更 换 周 期 的 不 确定 性 ， 该 备件 一 旦 损坏 ， 将 损 
失重 大 或 造成 主 作 业 线 停产 的 重大 事故 。 

结论 : 根据 自身 备件 特点 ， 从 方便 备件 管 
理 的 角度 灵活 运用 备件 分 类 方法 ; 分 为 不 同 的 
备件 类 别 后 ， 就 可 以 针对 不 同 的 备件 类 别 进行 
管理 , 重点 把 握 。 


某 大 型 电厂 的 备件 分 类 管理 方式 


某 大 型 电厂 将 材料 备件 分 为 五 大 类 : 

(1) 计划 备件 ” 指 计划 检修 和 技术 改造 
项 目 所 需 的 备件 ， 这 些 计划 项 目 是 依据 设备 检 
修 周 期 、 缺 陷 及 设备 磨损 情况 ， 利 用 状态 及 检 
测 诊断 技术 ， 提 前 策划 工期 、 范 围 和 方案 ， 有 
组 织 地 安排 进行 ; 一 般 计划 备件 消耗 占 总 消耗 
比例 最 高 。 

(2) 事故 备件 ”是 指 生产 中 的 关键 备件 ， 
这 些 备件 制造 周期 长 或 需要 特殊 材料 加 工 ， 应 
根据 设备 发 生 故 障 的 可 能 性 及 历年 故障 统计 情 
况 提 前 储备 。 此 类 备件 实际 耗 用 比例 小 ， 但 必 
须 落 实 到 位 ， 确 保 最 小 库存 保留 量 。 

(3) 轮换 备件 ”是 指 检修 工作 量 大 、 价 
值 较 高 ， 修 复 后 可 继续 使 用 的 部 件 。 检 修 时 用 
轮换 备件 可 缩短 检修 时 间 ， 如 蒜 汽 管 和 水 管道 
上 的 阀门 、 风 机 上 的 叶轮 、 通 用 配套 电机 等 。 


2.7.1 






































2.7.2 
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此 类 备件 应 逐一 明确 品种 规格 ， 落 实 管理 人 
员 ， 建 立 储 备 台 账 ， 拆 除 后 及 时 修复 ， 保 证 可 
用 状态 备件 的 数量 。 

(4) 消耗 备件 ”是 指 发 生 磨损 需要 更 换 
的 零 部 件 。 如 磨 煤 机 衬 板 、 灰 渣 泵 叶轮 等 。 此 
类 备件 与 设备 运行 时 间 和 运行 状况 有 关 ， 应 根 
据 生 产 计划 和 运行 状态 调整 消耗 定额 ， 避 人 免 育 
目 储备 ， 造 成 浪费 。 

(5) 维护 材料 备件 ”是 指 日 常 维护 需要 
的 材料 物质 ， 具 有 品种 多 、 数 量 大 、 价 值 低 、 
通用 、 市 场 供应 充足 等 特点 ,一 般 采 取 小 额 
度 、 多 批量 的 储备 原则 。 如 焊条 、 砂 纸 、 棉 
丝 等 。 

结论 : 该 电厂 针对 五 类 备件 材料 ， 罗 列 管 
理 中 的 常见 问题 ， 并 在 这 个 基础 上 ， 明 确 各 类 
型 备件 的 储备 范围 ， 落 实 好 各 部 门 的 责任 分 
工 ， 分 别 制 订 储 备 策略 和 管理 措施 ， 明 确 储 备 
规则 和 标准 ， 建 立 设备 管理 、 发 电 生产 及 物资 
供应 部 门 间 的 协调 管理 机 制 。 


2.7.3 某 电 子 企业 的 备件 编码 方式 


一 些 电 子 行业 企业 采用 “十 二 位 编码 法 ” 
来 管理 备件 ,该 方法 编码 是 由 十 二 位 数字 组 
成 ， 编 码 的 第 1 ~3 位 为 设备 编码 ， 分 设备 专 
用 配件 、 模 具 配 件 和 设备 易 损 配件 。 

1) 设备 专用 配件 按 设备 工序 型 号 分 类 ， 
便于 备件 查询 ， 其 中 ,第 1 位 为 工序 编码 ， 第 
2、3 位 为 工序 设备 号 编码 。 

2) 模具 配件 按 模 具 类 型 分 类 ， 其 中 ,第 
1 位 为 模具 类 型 编码 ， 第 2、3 位 为 模具 序号 
编码 。 

3) 易 损 配件 按 通用 性 质 分 类 ， 如 半导体 设 
备 中 的 吸 咀 、 顶 针 、 臂 刀 、 点 滴 头 、 划 片 刀 等 。 

4) 库存 报废 的 备件 编码 可 指定 ， 如 V20、 
V22 、V24 等 。 

编码 的 第 4 ~ 8 位 为 配件 供应 商 代码 ， 与 
财务 软件 中 的 供应 商 代码 一 一 对 应 ， 同 一 备件 
不 同 供应 商 的 ， 设 备 编码 和 序号 编码 相同 ; 同 
一 备件 不 同 价格 ， 设 备 编码 和 序号 编码 仍 
相同 。 

编码 的 第 9 ~ 12 位 为 序号 编码 。 
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该 编码 方法 在 企业 应 用 时 制订 的 工序 与 设 备 编码 对 照 表 见 表 9. 2-4。 
表 9.2-4 工序 与 设备 编码 对 照 表 
工序 设备 ( 模具 工序 设备 ( 模具 
磨 片 电镀 
Sil 测试 









































工序 设备 ( 模具 
电镀 分 厂 模具 
电路 手工 模具 







































































BET 电路 切 筋 模具 








模具 ( 设备 
易 损 件 


球 焊 计量 

塑封 电路 包 封 模具 
切 筋 成 形 器 件 包 封 模具 
打印 器 件 测试 切 筋 模具 









































结论 : 对 于 总 体 备件 种 类 和 生产 设备 数量 
不 多 的 行业 ， 该 编码 具备 简单 、 容 易 理解 的 特 
点 。 但 为 了 便于 管理 ， 这 种 编码 方法 暂 没 考虑 
通用 配件 ， 所 有 专用 配件 全 部 按 此 编码 原则 编 
入 专用 设备 或 模具 中 ; 而 对 于 通用 配件 ,为 了 
减少 编码 ,减少 库存 ， 同 类 型 设备 的 通用 配件 
只 有 一 个 编码 ， 该 编码 为 固定 编码 。 



















































































2.7.4 某 钢铁 企业 的 备件 编码 方式 
该 编码 方式 称 为 “结构 类 属 分 类 编码 








法 ”， 是 某 钢 铁 企业 与 广州 大 学 李 和 葆 文教 授 团 
队 合作 完成 的 一 种 根据 备件 所 属 类 别 进行 分 类 
的 编码 方法 ， 共 15 位 ,分 为 8 段 ， 该 编码 方 
式 如 图 9.2-5 所 示 。 

编码 说 明 : 

1) 第 1 位 代表 部 门 (1 ~9 ) 划分 : 指 备 
件 所 属 设备 的 归属 部 门 或 车 间 ， 如 工 辅 部 门 、 
生产 车 间 等 。 

2) 第 2 位 代表 所 属 的 系统 ( 段 ) (1-~ 
9): 指 备件 所 属 设备 类 属 的 系统 ， 如 炼 钢 铸 
锭 系统 、 热 轧 系统 等 。 


























x x KX XX KK KX xxxxx Xx 








| 型号 (规格 ) 代 码 (01~99) | 
| _ 部 (组 ) 件 (01~99) | 
设备 (装置 (01~99) 
| 系统 ( 段 XI9) 
| 部门 (车 间 )U~9) | 


图 9.2-5 
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标 、 通 、 专 用 代码 ~3) 
零 ( 元 ) 件 (0 一 99999) 


来 源 ( 国 产 ， 进 口 )(1~4) 





3) 第 3、4 位 代表 所 属 的 设备 ( 01 ~ 
99): 指 可 以 完成 一 个 加 工 功 能 的 独立 装置 ， 
如 转炉 、 天 车 等 。 

4) 第 5、6 位 代表 所 属 的 部 件 ( 01 ~ 
99): 指 设备 上 相对 独立 ， 可 以 完成 某 一 动作 
的 组 件 ， 如 减速 机 、 联 轴 器 等 。 为 了 使 此 项 分 
类 符合 企业 实际 ， 需 要 在 现场 调查 的 基础 上 ， 
吉 合 设备 图 样 ， 进 行 逐一 归 类 。 为 了 使 编码 规 
范 统一 ， 对 不 同 设备 系统 上 的 同类 部 件 。 例 
上 1， 联 轴 器 使 用 统一 编码 。 码 段 划分 : 01 ~50 
一 般 为 通用 部 件 编码 范畴 ， 如 电机 等 ; 51 ~ 99 
为 专用 部 件 编码 范畴 。 部 件 的 划分 是 在 全 厂 范 
围 内 进行 ， 这 样 可 以 保证 不 同 部 门 的 同类 零件 
同 码 。 

5) 第 7、8 位 代表 型 号 代码 (01 ~ 99 ): 
指 部 件 具 体型 号 规格 ， 如 电机 按照 三 相 、 两 
相 ， 交 、 直 流 及 异步 、 同 步 、 伺 服 、 鼠 笼 等 形 
式 所 标定 的 不 同型 号 。 通 用 型 号 排 在 前 面 ， 特 
殊 型 号 排 在 后 面 。 

6) 第 9 位 代表 备件 来 源 C1, 2, 3, 4): 
进口 或 国产 ， 国 产 成 品 为 1， 进 口 成 品 为 2， 
国产 毛坯 为 3， 进 口 毛 坏 为 4 等 。 

7) 第 10~14 位 代表 零件 (0 ~ 99999 ): 
指 独立 的 、 一 般 不 再 分 割 的 备件 ， 如 螺母 ， 弹 
簧 等 。 零 件 为 5 位 数码 ， 分 为 两 段 ， 零件 编码 
原则 如 图 9.2-6 所 示 。 


xx XXX 


零件 流水 号 


图 9.2-6 零件 编码 原则 
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其 中 ,零件 分 类 号 是 根据 零件 的 用 途 、 结 

构 及 物理 特性 进行 的 综合 分 类 ， 如 紧 固 件 
(HR ET. HRA, RL MES), mM A 
( 含 齿 轮 、 蜗 轮 、 蜗 杆 、 丝 杠 、 轴 套 等 )， 密 
封 件 ( 含 密封 图 、 法 兰 盘 等 )， 气动 件 CAA 
fil, FURS), BCA (ah, BL BE), 
ea AK MSH. HE. EH. HE 
等 )， 电 气 件 〈 含 各 种 强 电 配 件 ， 如 开关 、 继 
电器 等 )、 电 子 件 ( 含 电子 仪器 中 的 弱电 元 件 
电阻 、 电 容 、 电 感 、 集 成 块 等 )， 结 构件 ( 含 
各 种 机 壳 、 箱 、 架 、 托 等 )。 码 段 划分 : 01 ~ 
50 为 易于 分 类 的 配件 编码 范畴 ; 50 ~ 99 为 无 
法 分 类 的 特殊 、 异 型 配件 编码 范畴 。 
码 段 中 流水 号 按照 零件 不 同 规格 由 大 至 小 
顺序 编排 。 如 果 发 现 同一 零件 异 号 的 情况 
(可 能 是 属于 同一 部 件 ， 也 可 能 属于 不 同 部 件 
其 至 不 同 设备 ) 将 大 号 改 为 小 号 ， 大 号 空置 
或 重新 利用 。 

8) 第 15 位 代表 标 、 通 、 专 用 代码 (1 ~ 
3): 指 零 件 是 否 标准 件 、 通 用 件 或 专用 件 。 
标准 件 属 于 国家 颁布 的 标准 件 目录 内 容 ， 码 号 
为 1; 通用 件 指 在 本 企业 有 两 个 或 两 个 以 上 不 
同 部 件 使 用 了 此 零件 ， 码 号 为 2; 专用 件 指 本 
企业 唯一 设备 部 件 使 用 的 零件 ， 码 号 为 3。 在 
编码 中 ， 如 果 不 清楚 零件 是 否 属于 标准 或 通 
用 ， 则 暂时 定 为 专用 件 ， 赋 予 码 号 3。 一旦 发 
现 有 相同 零件 出 现在 不 同 部 件 ， 则 将 代码 号 改 
小 为 2， 再 发 现 它 属于 标准 件 ， 则 进一步 改 小 
为 1。 

在 确定 上 述 编 码 原则 后 ， 就 可 以 使 用 条 形 
码 来 辅助 管理 。 条 形 码 只 安排 从 部 件 编码 到 最 
后 一 位 ， 即 只 选 出 上 述 编码 的 倒数 11 位。 这 
样 确定 的 条 形 码 不 会 出 现 重 码 ， 因 为 从 部 件 开 
te, 全 厂 已 打 乱 部 门 之 别 ， 已 完全 划分 开 了 ， 
也 就 保证 了 不 同 部 门 的 同一 备件 具有 相同 的 条 
形 码 。 条 形 码 的 11 位 分 类 即 确定 为 本 企业 标 
准备 件 编码 。 

上 述 编码 确定 后 ， 就 可 作为 备件 信息 系统 
中 识别 备件 的 唯一 代号 。 为 方便 查找 和 归 类 ， 
系统 数据 库 因 分 配 一 些 字段 来 区 分 备件 的 其 它 
属性 ， 如 对 应 3A 管理 的 备件 关键 性 字段 、 国 
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标 部 标 分 类 字段 、 备 件 价值 分 类 字段 、 对 应 
3A 管理 的 备件 消耗 规律 分 类 字段 等 ， 通 过 这 
些 字段 和 唯一 编码 的 组 合 使 用 ， 就 可 以 很 方便 
地 实现 备件 查找 、 统 计 、 消 耗 规律 模型 建立 等 
功能 。 

结论 : 结构 类 属 分 类 编码 法 适用 于 计算 机 
信息 系统 管理 备件 分 类 ， 可 以 很 好 地 兼顾 备件 
编码 唯一 性 和 共用 性 的 关系 。 


某 钢 铁 集团 的 备件 编码 方式 


某 钢 铁 集团 王 太 龙 先生 提出 的 一 种 编码 方 
式 简称 为 音 型 编码 方法 ， 其 编码 的 基本 思想 是 
以 “备件 名 称 + 备件 型 号 ”作为 备件 编号 。 
如 果 分 析 备 件 的 属性 ， 对 于 任何 标准 备件 它 都 
有 一 个 备件 名 字 和 一 个 备件 型 号 ， 而 且 很 难 找 
到 具有 相同 备件 名 称 又 有 相同 型 号 的 不 同 备 
件 。 根 据 这 个 属性 及 备件 编码 的 唯一 性 和 可 理 
解 性 要 求 ， 同 时 考虑 到 汉字 书写 录入 都 比较 烦 
琐 及 计算 机 处 理 效率 等 因素 ， 则 取 备 件 名 称 的 
每 个 汉字 的 拼音 字 头 来 替代 对 应 的 汉字 ， 虽 然 
存在 着 不 同 汉字 具有 相同 的 拼音 字 头 ， 但 是 几 
个 拼音 字 头 与 其 备件 的 备件 型 号 排列 在 一 起 ， 
其 重 码 概率 就 微乎其微 。 从 逻辑 上 讲 ， 计 算 机 
也 能 够 发 现 重 码 ， 并 提示 编码 人 员 在 原 码 增 加 
一 个 区 别 码 ， 从 而 保证 备件 编码 的 唯一 性 要 
求 ， 限 制 重 码 情况 的 发 生 。 
根据 上 述 思 想 ， 规 定 备件 编码 原则 为 : 以 
备件 名 称 的 每 个 汉字 的 拼音 字 头 +“/”+ 备 
件 型 号 作为 标准 备件 的 备件 编码 ， 其 中 “/” 
为 分 割 符 。 对 于 非 标准 备件 以 备件 所 在 设备 部 
位 的 拼音 代码 蔡 代 备件 型 号 。 这 种 备件 编码 方 
法 称 为 “拼音 型 号 ”编码 方法 。 

拼音 型 号 编码 的 突出 优点 是 主要 编码 规则 
只 有 一 条 ,不 需要 有 专门 的 编码 手册 来 说 明 ， 
而 且 便 于 理解 和 编写 , 便于 记忆 和 查询 ， 也 便 
于 推广 和 交流 。 其 实 这 种 编码 规则 是 建立 在 汉 
语 拼音 和 备件 型 号 编写 规则 的 基础 之 上 的 。 汉 
语 拼音 对 于 大 多 数 人 来 讲 应 该 不 成 问题 ， 备 件 
型 号 也 有 约定 成 俗 的 行业 编写 规则 ， 在 备件 出 
厂 时 已 经 由 备件 制造 三 明确 写 在 产品 和 其 产品 
说 明 书 上 ， 备 件 型 号 也 是 企业 在 采购 和 使 用 备 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


件 时 所 必须 明确 的 ， 因 此 在 对 该 备件 进行 编码 
时 只 要 做 到 准确 引用 即 可 。 

使 用 拼音 型 号 编码 可 以 为 备件 查询 带 来 极 
大 的 便利 ， 对 于 查询 者 来 说 ， 在 使 用 计算 机 检 
索 备 件 时 ， 不 需 准 确 记 住 某 种 备件 的 完整 编 
码 ， 只 要 记 住 其 编码 的 前 若干 位 代号 即 可 检索 
到 所 查询 备件 。 由 于 拼音 型 号 编码 不 对 编码 长 
度 进行 限制 ， 查 询 时 计算 机 从 左 至 右 依 次 取 符 
合 编码 要 求 的 备件 集合 显示 于 屏幕 ， 查 询 者 可 
以 一 边 看 着 所 显示 的 备件 ， 一 边 接着 输入 后 续 
代码 ， 从 而 不 断 缩小 查询 范围 ， 直 到 获得 所 要 
找 的 备件 信息 。 

例如 : 利用 计算 机 在 电气 台 账 数据 库 中 检 
索 某 型 号 继电器 的 有 关 信息 ， 输 入 J 则 显示 有 
关 继 电器 、 接 近 开 关 、 接 触 器 、 接 点 加 、 计 算 
机 主板 等 等 备件 编号 以 J 字 母 打 头 的 全 部 备件 
信息 ; 接着 再 输 一 个 D 则 查询 范围 缩小 到 继 
电器 、 接 点 架 等 备件 编号 以 JD 打头 的 备件 范 
围 之 内 ; 再 进一步 输入 © 则 所 查 到 的 信息 只 
有 继 电 噩 等 少数 备件 编号 以 JDQ 打头 的 备件 ; 
接 下 来 可 以 再 将 继电器 型 号 从 左 到 右 依 次 输 
入 ,多数 情况 下 不 用 全 部 输 完 型 号 ， 所 需 备件 
就 已 找到 。 

结论 : 拼音 型 号 编码 方法 在 应 用 中 需要 注 
意 一 些 问题 : 

1 ) 备件 名 称 应 取 其 备件 生产 厂 所 命名 的 
或 理论 上 确定 的 或 公认 的 、 通 用 的 备件 名 称 ， 


































































































































































































但 不 能 出 现 一 个 备件 两 个 名 称 的 现象 。 

2 ) 备件 型 号 应 严格 录入 备件 制造 三 给 定 
的 完整 型 号 或 规格 ,不 能 舍弃 部 分 标识 符 。 

3 ) 拼音 型 号 编码 主要 解决 了 标准 件 的 编 
码 问题 ， 对 于 非 标准 件 的 编码 相对 自由 度 较 
大 ， 但 在 编码 时 尽量 不 使 用 数字 编码 ， 因 为 某 
设备 管理 个 位 置 的 某 个 数字 代表 什么 意义 不 但 
有 限 ， 而 且 需 要 有 专门 的 编码 手册 来 说 明 ， 记 
忆 量 太 大 ， 从 而 影响 到 编码 的 可 理解 性 ， 妨 碍 
备件 编码 的 使 用 和 普及 。 

4) 为 了 有 效 检索 利用 历史 数据 ， 备 件 编 
码 应 有 稳定 性 ， 而 备件 分 类 有 可 能 随 着 时 间或 
地 域 的 不 同 而 发 生变 化 ， 所 以 备件 的 类 别 可 用 
单独 字段 来 记录 ， 没 必要 在 备件 编码 中 得 到 
体现 。 

5 ) 拼音 型 号 编码 属于 备件 品种 编码 ， 而 
不 是 备件 实物 编码 ， 在 备件 入 库 、 保 管 和 出 库 
跟踪 等 备件 实物 管理 阶段 除了 备件 编号 可 作为 
备件 查询 或 统计 的 编码 外 ， 还 要 将 备件 入 库 批 
号 作为 备件 实物 跟踪 编码 。 


某 核 电站 备件 物 项 编码 管理 案例 


(1 ) 物 项 编码 规则 某 核 电站 的 物 项 编 
码 管理 系统 共 分 三 个 大 类 ， 第 一 类 用 于 设备 管 
理 ， 第 二 类 用 于 零 部 件 管理 ， 第 三 类 用 于 通用 
耗材 管理 。 采 用 的 是 8 位 编码 ，8 位 编码 结构 
SLE 9. 2-5. 
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表 9.2-5 8 位 编码 结构 


第 2~4 位 第 5~8 位 














字母 数字 




















有 通用 、 


代表 的 是 物 项 类 别 码 ， 分 为 机 械 、 电 气 和 仪表 控制 等 
表示 备件 的 属性 ,| 专业 ， 每 个 专业 又 按 部 件 功能 和 特征 细 分 成 小 类 。 采 用 























专用 备件 和 | 的 编码 规则 是 ， 按 照 第 二 位 和 第 三 位 字母 组 合 构成 一 个 





表示 物 项 的 序列 号 























普通 耗材 之 分 
表示 














如 果 某 一 物资 的 基本 类 型 、 功 能 或 参数 等 
内 容 一 经 确定 ， 该 物质 编码 也 基本 确定 了 。 每 
位 熟悉 编码 规则 人 员 都 能 通过 物 项 编码 很 快 确 
定 物资 的 基本 情况 。 
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大 类 ， 每 个 大 类 下 又 细 分 成 若干 个 小 类 ， 由 第 四 位 字母 

















(2) 物 项 编码 的 隶属 关系 ” 物 项 编码 隶 
By A FEFA BOM ( Bill Of Material ) 表示 设备 
的 编码 ，Material 表示 备件 的 编码 。BOM 和 
Material 共用 两 个 层面 ， 可 将 设备 和 备件 信息 












































状况 完全 表示 出 来 。Other Material 是 用 来 专 
门 表 示 通 用 耗材 的 。 由 于 不 同 设备 会 有 使 用 相 
同 备件 的 情况 ， 特 别 是 同一 系列 、 不 同型 号 的 
设备 ， 这 种 情况 将 会 更 多 。 因 此 ， 一 个 Mate- 
rial 编码 根据 实际 情况 需要 ， 可 以 关联 不 同 的 
BOM。 根 据 需 要 可 将 BOM 编码 和 KKS 编码 
( 核电 站 设备 专用 编码 ) 再 进行 关联 ， 在 物 项 
编码 系统 中 ， 就 可 以 把 使 用 非常 广泛 的 KKS 
编码 ， 也 作为 查询 和 核实 的 必要 条 件 加 以 运 
用 。 例 如 ，BOM Material 和 Other Material 的 
编码 信息 中 就 有 编码 、 备 件 名 称 、 规 格 型 号 、 
计量 单位 、 安 全 级 别 、 质 量 保证 级 别 、 装 配 图 
号 、 装 配 图 部 件 号 、 标 准 号 、 物 料 类 型 、 材 质 
牌号 、 技 术 参 数 、 设 备 数 量 和 编制 者 信息 等 ， 
使 用 非常 便捷 。 

结论 : 通过 备件 基础 信息 和 物 项 编码 管理 
工作 ， 该 核电 站 备件 管理 工作 不 断 提 升 规范 化 
和 精细 化 管理 水 平 ， 一 方面 有 效 解决 了 使 用 、 
管理 和 采购 等 部 门 之 间 的 工作 不 协调 问题 ; 另 
外 一 方面 也 大 幅度 降低 了 备件 资金 投入 和 设备 
维护 成 本 的 支出 。 但 该 物 项 编码 机 制 的 建立 ， 
需要 完成 大 量 的 基础 性 技术 信息 收集 等 工作 ， 
也 需要 根据 生产 实际 及 设备 技术 状况 等 情况 ， 
多 部 门 和 多 专业 的 通力 协作 和 相互 支持 ， 才 能 
取得 预期 效果 。 


2.7.7 某 企业 备件 ABC 分 类 管理 案例 


某 钢铁 集团 公司 第 一 炼 钢 厂 ， 根 据 现状 分 
析 ， 按 照 备 件 ABC 分 类 方法 进行 管理 ， 实 施 
后 优化 了 原来 的 备件 库存 结构 ， 降 低 了 备件 消 
耗 ， 缩 短 了 备件 周转 天 数 ， 为 企业 创造 了 可 观 
的 经 济 效益 。 

(1) 现状 分 析 该 厂 2004 年 建 有 3 座 
600t 混 铁 炉 ,4 座 25 吨 转炉 ，3 台 板 坯 连 铸 
机 ，2 台 方 坯 连 铸 机 ，65 部 天 车 。 维 持 其 正常 
生产 的 备件 品种 多 达 25255 种 。 随 着 炼 钢 产量 
的 增加 和 生产 节奏 的 日 益 加 快 ， 时 常 出 现 库 存 
资金 居 高 不 下 ， 而 重要 的 备件 出 现 缺 货 的 
情况 。 

(2) ABC 分 类 的 步骤 和 具体 方法 为 了 
将 有 限 的 力量 主要 用 于 解决 具有 决定 性 影响 的 
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少数 备件 上 ， 该 广 的 备件 管理 团队 决定 采取 
ABC 分 类 方法 来 管理 备件 ， 将 “关键 的 少数 ” 
找 出 来 ， 确 立 重 点 管理 的 A 类 备件 。 

1) ABC 分 类 管理 法 的 步骤 该 厂 的 ABC 
分 类 管理 法 大 致 分 为 五 个 步 又; 

D 收集 数据 。 针 对 不 同 的 分 析 对 象 和 分 
析 内 容 ， 按 前 述 因素 收集 有 关 数 据 。 

@ 统计 汇总 。 

3) 绘制 ABC 分 析 表 。 

@ 构建 ABC 分 析 图 。 

© 确立 重点 管理 方式 。 

2) ABC 分 类 的 具体 方法 
上 ， 该 厂 主要 采取 以 下 方法 : 

Q@ 直观 法 。 根 据 实物 、 图 表 等 因素 所 作 
的 直接 的 、 具 体 的 分 类 方法 ， 主 要 依据 是 : A 
类 备件 件数 为 8% ， 占 到 75% 的 金额 ; B 类 备 
件 件数 为 25% ， 占 到 20% 的 金额 ; C 类 备件 
件数 占 67% ， 占 到 5% 的 金额 。 

@ 等 比 法 。 将 先 按 大 小 顺序 排列 形成 一 
个 类 中 差别 不 大 的 状况 ( VE 指 价值 或 效果 影 
响 )， 即 

VE, > VE, > VE, > 


对 于 每 一 类 备件 中 最 适当 的 “投入 ”( IP 
BELA )， 从 它 的 数量 、 价 值 、 影 响 效果 等 方 
面 做 出 规定 ， 并 和 这 种 投入 的 努力 IP 相对 比 ， 
进行 等 比分 类 ， 可 将 此 表示 为 
































在 具体 分 类 









































> VE, 





SAVE YBVE > CVE 
>Y1P4 YY1PB IPC 





式 中 SAVE, SBVE, Y.CVE——A2X, BE, 
C 类 物品 的 VE 总 和 ; 


>Y1P4、y1PBP、Yy71PC 一 -人 A 类 、B 类 、 
C 类 物品 的 IP 总 和 。 


在 实际 管理 中 将 此 两 种 方法 相互 结合 ， 并 
根据 实际 情况 灵活 选用 。 
(3) 备件 ABC 分 类 过 程 
1) 按 直观 法 分 。 前 面 已 介绍 过 ， 该 厂 备 
品 备件 共有 25255 种 ， 投 入 资金 为 1042 万 元 。 
其 中 
A 类 备件 种 类 25225 x8% =2018 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 ‘ 


1042 万 元 x75% =781.5 万 元 


SS 
A 


B 类 备件 


a 


25225 x 25% = 6306 
1042 万 元 x75% =208.4 万 元 
C 类 备件 


aa 


25225 x67% = 16900 


aS 
HD OR ORD OD ORD 


Sc 


1042 万 元 x5% =52.1 万 元 


2) 按 等 比 法 分 。 对 广内 25225 种 备件 ， 
根据 缺 货 对 生产 的 影响 的 程度 ， 以 及 单 件 价 
格 、 用 量 大 小 、 采 购 难 度 等 因素 分 别 赋予 一 个 
VE 值 。 
具体 取 值 过 程 如 下 : 

DO 第 一 步 : 确定 每 种 备件 所 属 的 设备 。 

@ 第 二 步 : 确定 每 种 设备 在 炼 钢 生产 中 
的 重要 性 。 该 三 的 设备 按 工 作 性 质 归纳 为 7 
类 ， 这 7 类 按 重 要 性 排序 如 图 9. 2-7 所 示 。 


一 一 加 料 跨 75 吨 天 GOONIES Be 
Er CY HE 



























































连 铸 75 吨 天 车 与 
Sa eS 


图 9. 2-7 一 炼 钢 设备 重要 性 排序 图 
( 重要 程度 按 箭头 方向 递减 ) 


@) 第 三 步 : 根据 各 类 设备 运转 状况 ， 易 
损 部 位 ， 确 定 每 一 种 备件 的 重要 程度 。 

@ 第 四 步 : 根据 备件 的 制作 工艺 及 复杂 
程度 ， 考 虑 其 制造 周期 和 订货 周期 。 

@) 第 五 步 : 考虑 备件 单 件 价格 的 高 低 。 

© 第 六 步 : 综合 上 述 情况 分 别 赋值 ， 然 
RAM, 最终 确定 其 值 。 

为 确定 某 种 备件 的 VE 值 ， 编 制 了 备件 习 
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后 对 每 种 备件 进行 综合 评价 ， 根 据 式 〈9.3- 
1) 求 出 每 种 备件 的 VE 值 ， 并 根据 EXCEL 表 
格 对 VE 值 的 排序 确定 ABC 分 类 。 

需要 注意 的 是 ，VE 值 不 是 固定 不 变 的 ， 
它 随 着 工艺 结构 和 设备 装备 水 平 的 变化 而 变 
化 ， 需 要 经 常 性 进行 调整 ， 以 确保 VE 值 的 有 
CHE, Sb, VE 值 是 靠 人 工 结合 上 述 分 析 进 
行 赋值 ， 它 需要 掌握 现场 备件 的 使 用 情况 ， 也 
就 是 要 有 一 定 的 现场 经 验 ， 因 为 这 一 过 程 是 将 
定性 分 析 转 化 为 定量 分 析 ， 在 这 个 过 程 中 投入 
的 精力 较 大 ， 花 费时 间 也 较 多 , 但 确 是 必要 
的 ， 因 为 它 直 接 关 系 到 分 类 的 准确 性 。 具 体 来 
讲 , 根据 经 验 ，VE 值 一 般 参 照 经 验 公式 
(9.3-1) 



















































































(9.3-1) 


式 中 nn 一 一 因素 项 数 (一 般 =3 ~4 )。 

有 一 一 第 i 项 因素 影响 系数 。 

VE 一 一 某 种 备件 考虑 第 i 项 因素 时 的 价 
值 或 效果 影响 排序 值 。 

影响 VE 值 的 诸 因 素 的 VE, 值 按 经 验 排序 ， 
如 : 重要 性 、 制 作 工 艺 、 资 金 、 订 货 周 期 、 管 
理 费 用 等 ， 各 因素 的 VE, 值 乘 以 各 自 的 加 权 系 
数 和 的 平均 值 ， 即 为 该 种 备件 的 VE 值 。 
实际 应 用 中 通常 按照 如 下 经 验 : 
按 备件 对 生产 影响 的 重要 性 : K, =0.5 
按照 资金 费用 取 值 : K, =0.6 
按照 制作 工艺 : K,=0.9 
直 得 注意 的 是 : 分 类 过 程 既 要 满足 直观 法 
中 量 的 规定 ， 又 要 满足 等 比 法 中 效果 排序 。 这 
样 对 广内 的 各 类 备件 进行 综合 处 理 ， 通 过 对 其 
用 EXCEL 表格 按 VE 值 的 大 小 进行 升降 序 处 
理 ， 即 可 确定 工厂 的 ABC 类 备件 如 下 : 


we 
下 = 一 K. E. 
V yy Ki * VE 
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要 性 排序 图 ， 具 体 方 法 是 : 

首先 ， 对 不 同 设备 的 每 种 备件 按照 某 种 影 
响 因素 分 别 赋 予 VE 值 ， 该 值 从 00001 开始 ， 
依次 为 00001、00002、00003、…， 其 中 
00001 最 重要 。 通 过 EXCEL 表格 对 全 部 备件 
进行 排序 ; 然后 ， 对 不 同 设备 的 每 种 备件 按照 
男 一 种 影响 因素 分 别 赋予 VE 值 ， 通 过 EXCEL 
表格 对 全 部 备件 进行 排序 ; 依次 类 推 ……… ， 最 
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1) A 类 备件 。A 类 备件 主要 是 转炉 用 的 
炉 帽 、 烟 道 、 水 冷 夹 套 、 除 尘 咒 及 连 铸 机 用 结 
唱 器 、 振 动 装置 、 拉 矫 机 、 切 割 机 、 扇 形 段 等 
在 生产 中 必 不 可 少 的 备件 ， 一 旦 缺少 对 生产 影 
响 很 大 ， 它 们 价格 较 高 ， 但 更 换 的 几率 很 小 ， 
资金 总 额 较 大 ， 都 是 主要 并 且 是 关键 的 备件 ， 
不 允许 缺 货 。 

2) B 类 备件 。B 类 备件 主要 是 天 车 和 平 
































车 用 减速 机 、 联 轴 器 、 电 机 、 齿 轮 、 和 车轮 及 连 
铸 机 和 转炉 用 的 辊 子 、 链 轮 、 销 轴 、 轴 瓦 、 液 
压 件 、 阀 件 、 氧 枪 口 、 下 料 口 等 对 生产 的 重要 
性 均 处 于 一 般 状态 的 备件 ， 其 种 类 、 需 求 量 、 
资金 总 额 等 在 整个 备件 管理 中 也 均 处 于 一 般 
状态 。 

3) C 类 备件 。C 类 备件 主要 是 日 常 维护 
用 的 螺栓 、 螺 母 及 各 种 定 距 环 、 管 件 、 丝 头 
等 ， 这 类 备件 需 用 量 和 耗 用 总 额 较 小 ， 但 其 种 
类 较 多 ， 缺 货 时 对 生产 的 影响 非常 小 ， 甚 至 允 
许 短 时 缺 货 。 

(4) ABC 备件 分 类 的 控制 方法 ”通过 根 
据 ABC 分 类 原则 对 备件 进行 分 类 以 后 ， 每 种 
备件 的 重要 程度 一 目 了 然 ， 每 类 备件 的 数量 也 
非常 易于 掌握 ， 关 键 的 少数 ( A 类 备件 ) 仅 
占 备件 总 量 很 少 的 一 部 分 ， 其 数量 远 少 于 次 要 
的 多 数 ( B + C RAE) 的 总 量 ， 因 此 将 主要 
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2) 对 B 类 备件 采取 的 措施 为 : 对 B 类 备 
件 进行 一 般 性 管理 ， 部 分 时 段 内 允许 出 现 缺 
货 ， 也 可 以 采用 边 消耗 边 补 充 的 库存 模型 。 

3) 对 C 类 备件 采取 的 措施 为 : 对 C 类 备 
件 由 于 其 对 生产 的 影响 较 小 ， 可 采用 准时 生产 
( Just In Time, JIT) 的 方式 ， 在 需要 的 时 候 ， 
适时 安排 生产 ， 不 必 形 成 库存 ， 这 可 以 降低 库 
存 资金 的 占用 和 降低 管理 费用 。 

结论 : 该 厂 加 强 备件 ABC 分 类 管理 取得 
了 良好 的 效果 ， 主 要 体现 在 : 

1) 压缩 了 总 库存 量 , 减少 了 库存 资金 。 
自 2000 年 实施 备品 备件 ABC 分 类 管理 以 来 ， 
整个 库存 资金 一 直 呈 下 降 趋 势 ， 库 存 资 金 从 
2000 年 的 1366 万 元 下 降 到 2004 年 的 1042 
万 元 。 

2 ) 降低 了 备件 消耗 。 库 存 下 降 的 同时 ， 
备件 消耗 也 呈 下 降 趋 势 ， 且 下 降幅 度 达 













































































的 精力 放 在 如 此 小 的 A 类 关键 备件 上 ， 必 然 
能 抓 住 主要 了 矛盾， 避免 因为 缺 件 造成 生产 的 中 
断 ， 同 时 也 能 兼顾 到 一 般 备 件 的 管理 ， 在 企业 
的 备件 管理 上 创造 出 事半功倍 的 最 佳 管理 
效果 。 

1) 对 A 类 备件 采取 如 下 的 措施 : 

D 采取 对 平均 库存 偏 紧 的 库存 模型 或 
变种 。 既 保证 避免 缺 货 ， 又 保证 库存 量 保持 
额 的 下 限 。 

@ 减少 库存 检查 和 计划 的 时 间 间 隔 。 可 
实行 每 周 查 库 的 制度 ， 实 行 季度 计划 和 月 滚动 
计划 相 结合 的 计划 模式 。 

(3) 减少 货物 补足 的 前 置 时 间 以 及 供应 的 
稳定 性 。 可 以 按 等 量 消耗 、 瞬 时 补充 的 方式 。 

@ 加 强 对 需求 预测 的 管理 。 可 以 核定 的 
库存 量 进行 存储 ， 按 已 知 消 耗 率 取 货 ， 库 存量 
将 到 设 定 值 时 发 出 订单 。 

@ 加 强 库存 盘点 的 频次 ， 提 高 库存 的 准 
确 度 。 实 行 周 、 月 、 年 相 结合 的 清仓 盘点 
制度 。 

© 重点 应 用 其 他 一 些 策略 ， 对 A 类 备件 
不 断 进 行 管理 创新 的 探索 ， 如 加 强 了 对 该 类 备 
件 实施 总 量 承包 与 长 寿命 化 攻关 的 实施 与 
推广 。 
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36.6% ， 其 主要 原因 是 加 强 了 对 A 类 备件 的 
重点 管理 和 控制 ， 使 得 库存 降低 ， 消 耗 下 降 。 

3 ) 使 库存 结构 合理 化 。 通 过 ABC 分 类 管 
理 ， 特 别 是 加 强 了 A 类 件 的 管理 ， 消 除了 库 
存 中 的 呆滞 物品 ， 加 快 了 资金 周转 ， 实 际 周 转 
天 数 由 2000 年 的 350 天 降 为 74 天 。 

4) 节约 了 管理 力量 。 仅 从 库房 
来 说 ， 实 际 已 减少 173 的 库房 管理 人 
实际 效果 大 大 提高 。 


2.7.8 某 烟 三 备 件 3A 管理 案例 
该 烟 厂 备件 3A 管理 的 具体 开展 思路 : 
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RR ， 并 且 
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第 一 步 : 成 立 备 件 3A 管理 项 目 小 组 ， 明 
fi TVET 

第 二 步 : 组 织 相关 人 员 培 训 ， 系 统 学 习 备 
件 3A 管理 知识 。 

第 三 步 : 建立 备件 数据 统计 表 。 








1 ) 由 物流 处 提供 全 厂 备件 清单 〈 不 含 标 
准 件 )， 内 容 包 含 物料 代码 、 物 料 描 述 、 统 计 
截止 时 间 、 截 止 时 间 备 件 库存 数 、 备 件 单价 、 
近 4 年 备件 消耗 量 ( 2008 年 1 月 至 2011 年 12 
月 )、 备 件 正 常 订 货 周 期 、 备 件 急用 件 订 货 
周期 。 

BR: 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


D 订货 周期 数据 对 后 期 工作 比较 重要 ， 
要 求 尽 可 能 准确 ， 知 实 在 拿 不 准 填写 不 可 控 ， 
并 写 明 不 可 控 情 况 说 明 。 

@) 备件 种 类 清单 尽 可 能 齐全 ， 统 计时 间 
范围 内 所 有 的 在 用 备件 种 类 〈 含 库 存 数 为 堆 
的 备件 )。 

2 ) 由 设备 处 相关 岗位 管理 员 组 织 车 间 将 
备件 所 属 设备 、 部 位 及 使 用 周期 补充 ， 并 对 4 
年 的 备件 消耗 量 进行 情况 补充 说 明 ( 比如 : 
设备 大 修 、 项 修 、 改 造 、 技 能 大 赛 等 其 他 备件 
大 量 消 耗 情况 及 设备 改造 备件 换 型 等 )。 

第 四 步 : 按照 备件 3A 原则 进行 设备 、 部 






































件 和 零件 ABC 分 类 ， 
应 重点 考虑 以 下 情况 : 

1) 主机 有 宛 余 备 机 情况 。 例 如 : 卷烟 
机 、 包 装机 等 主机 在 生产 任务 不 紧张 的 情况 
下 ， 可 否 考 虑 作为 B 类 。 切 丝 机 也 类 似 。 

2 ) 事后 维修 的 难 易 度 。 

3 ) 故障 时 对 生产 的 影响 程度 。 

4) 备件 的 订货 周期 ， 包 含 考 虑 急 件 绿色 
通道 。 

5 ) 可 承担 停机 风险 的 情况 。 
第 五 步 : 完成 备件 等 级 分 级 ( 四 级 ) 和 
备件 状态 分 型 ( 三 型 )， 见 表 9. 2-6。 


完成 分 类 统计 ; 分 类 时 

































































表 9.2-6 备件 3A 管理 理论 库存 模型 
等 级 
一 级 备件 二 级 备件 三 级 备件 四 级 备件 
> = 4 
一 型 备件 宛 余 需求 一 般 需 求 可 短缺 需求 零 库存 
二 型 备件 保险 周期 库存 零 库存 周期 订货 短缺 周期 订货 零 库存 
三 型 备件 保险 上 下 限 一 般 上 下 限 短缺 上 下 限 零 库 存 
最 高 级 别 ， 需 要 贸 . — AURIS, EET le 2 
ie pee ae SEC, Re ean i tee 最 低级 别 ， 只 存 信息 ， 
a EISEN AG TRG HERE ae 不 存 实物 
库存 影响 
ABB, ACA, BCA, 
_ ACB, ABC, AAC, BAC, ACC, BCB, CCA, 
组 成 AAA,BAA,ABA,AAB BCC, CCB, CBC, CCC 
BBA, CAB, CBA, BAB,|CBB, CAC, BBC 
CAA, BBB 








第 六 步 : 备件 3A 管理 分 类 应 用 。 

1 ) 对 备件 进行 科学 、 合 理 、 规 范 管理 进 
行 管理 ， 提 供 依 据 和 支持 。 

2) 考虑 依据 备件 3A 管理 分 类 ， 确定 不 
同 的 对 待 措施 。 

3 ) 考虑 将 备件 3A 管理 分 类 和 理论 库存 
纳入 ERP 或 TnPM 平台 ,实现 备件 3A 信息 
化 ， 并 修改 备件 采购 计划 审核 表 ， 补 充 相关 内 
容 ， 作 为 备件 申报 、 审 批 的 依据 和 指导 。 

4) 新 增 备件 申报 时 ， 应 同时 填写 备件 3A 
分 类 等 备件 相关 属性 ， 并 纳入 系统 平台 。 

5 ) 根据 实际 情况 对 备件 3A 管理 分 类 及 
理论 库存 进行 动态 调整 ， 不 断 进 行 完善 。 
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结论 : 该 三 备件 管理 人 员 结 合 该 广 的 实际 
情况 ， 建 立 了 备件 理论 库存 模型 ， 确 定理 论 库 
存 ， 并 积极 探讨 备件 信息 化 ， 根 据 备件 3A 管 
理 分 类 和 库存 模型 ， 纳 入 了 信息 平台 ， 并 根据 
实际 情况 进行 动态 调整 ， 同 时 ， 初 步 实 现 了 应 
用 管控 平台 审批 备件 。 


2.8 备件 技术 管理 的 创新 方向 


备件 技术 管理 涉及 备件 的 基础 信息 管理 、 
备件 分 类 和 备件 编码 、 备 件 的 储备 定额 与 经 济 
订货 量 优 化 ， 其 创新 方向 应 与 企业 的 备件 信息 
化 应 用 工作 同步 考虑 。 下 面 介 绍 备件 条 码 管理 
的 内 容 。 
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1. 备件 条 码 管理 的 用 途 

今天 的 仓库 作业 和 备件 库存 控制 作业 已 十 
分 多 样 化 、 复 杂 化 ， 徘 人 工 去 记忆 处 理 已 十 分 
困难 。 采 用 条 码 技术 ， 并 与 信息 处 理 技术 结 
合 ， 可 确保 备件 库存 量 的 准确 性 ， 保 证 必要 的 
备件 库存 水 平 及 仓库 中 备件 的 移动 、 与 进货 协 
调 一 致 ， 保 证 备件 的 最 优 流入 、 保 存 和 流出 
仓库 。 

通过 备件 条 码 化 技术 ,不论 备件 物资 流向 
哪里 ， 管 理 人 员 都 可 以 自动 地 记录 下 备件 的 流 
动 。 条 人 码 技术 与 信息 处 理 技术 的 结合 帮助 管理 
人 员 合 理 有 效 地 利用 仓库 空间 ， 以 最 快速 、 最 
正确 、 最 低 成 本 的 方式 为 维修 人 员 提 供 最 好 的 
服务 。 

备件 条 码 方案 可 对 备件 仓库 中 的 每 一 种 备 
件 、 每 一 个 库 位 做 出 书面 报告 ， 可 定期 对 备件 
库 区 进行 周期 性 盘存 ， 并 在 最 大 限度 减少 手工 
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录入 的 基础 上 ， 确 保 将 差错 率 降 至 零 ， 且 高 速 
采集 大 量 数据 。 

2. 条 码 技术 的 备件 管理 计算 机 系统 描述 

采用 条 码 技术 的 备件 管理 计算 机 系统 所 有 
使 用 的 软件 分 为 两 部 分 : 一 部 分 驻 留 在 条 码 终 
端 中 ; 另 一 部 分 在 计算 机 终端 上 。 条 码 终端 中 
的 软件 只 完成 数据 采集 功能 ; 而 计算 机 终端 中 
的 软件 应 包括 备件 管理 客户 端 软件 ， 通 过 网 络 
和 数据 库 服务 器 连接 。 条 码 终端 设备 可 以 通过 
串口 或 无 线 (终端 要 支持 ) 传输 方式 与 计算 
机 终端 连接 。 

采用 条 码 技术 的 备件 管理 计算 机 系统 支持 
备件 物料 单 件 跟踪 的 能 力 ， 可 以 对 每 件 备件 物 
料 分配 一 个 条 码 ， 也 可 以 对 同一 种 备件 物料 只 
分 配 一 个 条 码 ( 对 于 如 螺钉 这 类 量 多 、 体 积 
小 、 很 难 按 单 件 管理 的 项 目 ) 进行 管理 。 
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备件 计划 
的 平衡 与 — 1 b ,化 





3.1 备件 计划 管理 的 组 织 职责 


3.1.1 构成 


在 备件 计划 管理 的 各 工作 节点 中 ， 一 般 涉 
及 设备 管理 部 门 、 采 购 部 门 ( 物资 中 心 ) 和 
二 级 使 用 单位 。 


3.1.2 职责 


(1) 设备 管理 部 门 ” 设 备 部 是 公司 备件 
归口 管理 部 门 。 主 要 的 工作 职责 包括 : 

1 ) 负责 制 ( 修 ) 订 备 件 管理 制度 。 

2) 负责 备件 计划 的 审核 、 审 批 ， 控 制备 
件 计划 的 申报 量 。 

3 ) 负责 定额 消耗 件 、 集 中 管理 的 通用 备 
件 计划 的 申报 及 审批 。 

4 ) 审定 关键 设备 备件 的 清单 及 组 织 二 级 
部 门 等 相关 部 门 制订 技术 、 质 量 要 求 和 检验 
标准 。 

5 ) 参与 备件 质量 异议 的 分 析 并 对 异议 处 
理 进行 全 过 程 的 跟踪 管理 。 

6) 负责 公司 设备 综合 管理 信息 系统 备件 
部 分 功能 的 完善 并 实施 管理 。 

7) 对 二 级 部 门 执行 本 制度 的 情况 进行 
评价 。 

(2) 采购 部 门 〈 物资 中心 ) “采购 部 是 
公司 各 类 备件 采购 的 归口 管理 部 门 。 其 管理 职 
责 主 要 包括 : 

1 ) 负责 对 备件 计划 的 受理 并 按 请 购 委托 
单 上 的 采购 要 素 及 时 采购 满足 技术 要 求 的 备 
件 ， 确 保 备件 按 需 到 位 。 

2 ) 负责 按 类 编制 备件 制造 〈 或 供应 ) 周 
期 的 基础 数据 。 

3 ) 选择 可 靠 的 备件 供应 厂商 ， 
商 进行 资质 评估 。 

4 ) 负责 将 备件 的 技术 、 质 量 、 包 装 要 求 
和 检验 标准 纳入 合同 条 款 并 督促 供应 广 商 严 格 
执行 。 

5 ) 对 二 级 部 门 提 出 的 质量 异议 进行 处 
理 ， 并 组 织 商务 及 技术 谈判 并 向 供 方 提出 索赔 
要 求 。 

6 ) 负责 进口 备件 采购 代理 协议 的 签订 。 

(3) 二 级 使 用 单位 ”二 级 使 用 部 门 为 备 






















































































对 供应 J 
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件 计划 申报 部 门 。 其 管理 职责 主要 包括 : 在 年 
度 预 算 范 围 内 自行 规划 、 申 报 计 划 ， 请 购 委托 
单 上 的 采购 要 素 必须 准确 、 齐 全 并 综合 考虑 设 
备 状况 、 设 备 检修 模型 、 备 件 加 工 周 期 及 使 用 
寿命 等 因素 ， 制 订 关键 设备 备件 的 清单 及 最 低 
库存 量 ; 备件 到 货 后 及 时 安排 上 机 ， 发 生 质量 
异议 及 时 申报 ， 并 做 好 有 关 质 量 异 议 资料 的 收 
集 工 作 。 

在 备件 计划 管理 人 员 中 ， 备件 计 划 员 是 非 
常 关键 的 岗位 ， 其 职责 一 般 包括 : 

1 ) 制订 备件 采购 计划 并 实施 。 

2 ) 保障 及 时 供 货 率 以 满足 服务 的 备件 
需求 。 

3 ) 保持 合理 的 备件 库存 ， 跟 踪 、 解 决 缺 
件 问 题 。 

4) 保证 使 用 最 新 的 技术 情报 ， 收 集 工 作 
中 问题 和 处 理 建议 ， 报 告 部 门 经 理 。 

5 ) 负责 向 供应 商 进行 备件 索赔 工作 。 

6 ) 负责 备件 订货 发 票 的 审核 及 备件 订货 
资料 的 存档 。 

7 ) 负责 对 备件 及 辅料 的 库存 统计 和 盘点 
工作 。 

8 ) 负责 编制 备件 日 报表 、 各 月 报表 。 

一 般 来 说 ， 备 件 请 购 计 划 由 一 线 的 点 检 人 
员 或 生产 操作 、 维 护 保 养 人 员 进行 申报 ， 因 此 
对 他 们 在 备件 申购 计划 填报 过 程 中 的 作用 发 
挥 ， 必 须 进行 明确 的 要 求 : 
1 ) 能 根据 生产 需要 及 设备 状态 、 检 修 模 
型 并 参考 备件 的 制造 周期 提出 备件 预计 使 用 计 
划 和 请 购 数 量 ( 台 、 套 、 件 ) 的 申请 ， 同 时 
必须 注 明 备件 分 类 。 

2 ) 能 掌握 所 管辖 和 负责 设备 的 备件 库存 
和 库存 结构 的 情况 ,对 库存 中 不 能 使 用 的 备件 
( 因 维 修 工 程 、 技 改 项 目 或 设备 淘汰 、 改 型 等 
原因 造成 的 ) 及 时 向 设备 部 提出 报废 或 调拨 
的 申请 或 再 利用 的 建议 ， 由 设备 部 向 成 本 核算 
部 门 提出 报废 的 申请 或 向 技术 改造 部 门 、 采 购 
部 门 等 提出 推荐 再 利用 的 建议 。 

现场 人 员 提 出 的 备件 请 购 计 划 ， 必 须 经 过 
二 级 使 用 部 门 设备 管理 人 员 的 初步 审核 和 汇 
总 ， 对 二 级 使 用 部 门 备件 管理 人 员 的 岗位 要 求 
如 下 : 

1) 能 根据 生产 操作 人 员 、 



























































































































































点 检 员 提出 的 
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备件 请 购 申请 ， 查 清 库存 和 在 途 情况 并 根据 备 
件 的 库 领 预算 ， 在 平衡 好 备件 采购 资金 预算 的 
前 提 下 生成 备件 的 请 购 委 托 计划 ， 以 确保 备件 
到 货 、 入 库 后 有 足够 的 库 领 资金 领 用 ， 防 止 造 
成 备件 库存 积压 。 

2 ) 能 严格 控制 本 部 门 的 年 度 备 件 采 购 资 
金 预算 ， 统 筹 安排 本 部 门 全 年 的 备件 请 购 计 
划 ， 在 满足 生产 和 设备 检修 需求 的 前 提 下 ， 不 
断 提 高 本 部 门 的 备件 计划 命中 率 。 


3.2 备件 计划 管理 的 主要 任务 和 目标 
备件 的 计划 管理 是 备品 配件 的 一 项 全 面 、 




















供应 计划 。 

2 ) 对 备件 库存 与 供应 两 方面 的 信息 进行 
监控 ， 使 备件 实际 库存 量 始终 在 储备 定额 要 求 
范围 内 变动 ， 以 达到 既 保 证 生产 维修 的 需要 ， 
又 不 积压 浪费 的 目的 要 求 。 


3.2.2 目标 


1 ) 最 大 程度 上 确保 设备 正常 运行 。 

2 ) 加 强 备件 计划 性 及 备件 质量 管理 。 

3) 提高 备件 计划 命中 率 ， 充 分 保证 备件 
按 需 到 位 。 

4) 防止 不 合格 的 备件 进 广 ， 杜 绝 因 备 件 
































综合 性 的 管理 工作 。 企 业 根 据 检修 计划 及 技术 
措施 ， 设 备 改造 等 项 目 计 划 编 制 好 备件 采购 计 
划 后 ， 如 何 对 各 环节 信息 有 效 监 控 和 调整 ， 就 
是 备件 计划 管理 的 核心 内 容 。 


3.2.1 主要 任务 


1 ) 在 备件 储备 定额 的 基础 上 ， 编 制备 件 























质量 问题 造成 检修 延 时 或 生产 不 能 正常 进行 。 
5 ) 满足 生产 和 设备 检修 的 需要 。 
3.3 备件 计划 管理 的 工作 流程 


典型 企业 的 备件 计划 审批 流程 如 图 9.3-1 
所 示 。 
备件 计划 的 编制 流程 如 图 9.3-2 所 示 。 



























































































图 9.3-1 
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peer 《备件 请 购 审批 报告 》 
nan 公司 主管 领导 审批 
采购 部 (物资 ee 
中 心 ) 具备 签约 条 件 
N 填 《 退 单 说 明 单 》 
RW ER, ROWE 2 
oe 进行 审批 ， 根 据 库存 状况 
设备 部 修改 请 购 数 量 、 对 相同 备 超出 限额 
件 管理 号 进行 归并 修改 数 
量 
二 级 使 用 单位 查 清 库存 在 途 情况 ， 根 据 采 购 次 
管理 人 员 金 、 库 领 预算 生成 备件 请 购 计划 
点 检 、 生 产 操 提出 备件 预期 使 用 计划 ， 请 购 














典型 企业 的 备件 计划 审批 流程 
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1. 各 类 备件 中 请 表 
2. 设备 维修 计划 












自 购 备件 










备件 项 目的 确定 


包括 : 备件 品种 、 
规格 、 储 备 形式 和 
数量 等 









@ 各 类 备件 统计 汇总 
@ 生 产 维修 计划 
@ 全 厂 设备 利用 情况 





确定 备件 生产 周期 


可 分 为 1. 一 般 件 


2. 关键 件 1. 国内 解决 不 了 无 法 代 
3. 钱 锯 毛 坏 件 | | 用 的 ; 2. 技术 资料 齐 


全 ; 3. 供应 国家 资料 



































-而 =- 









@ 本 企业 机 修 能 力 调查 
@ 本 地 区 备件 协作 水 平 





生产 能 力 


综合 平衡 





总 

2. 生产 维修 计划 

3. 全 厂 设 备 利 
用 情况 


根据 需要 可 分 类 、 Cee 
分 期 供应 、 外 经 部 | 
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和 厂家 供 货 情 
襄 调 查分 析 


自制 备件 生产 准备 


HA. CZ. TR 
















准备 材料 、 锻 、 铸 、 部 门 或 代理 商 
毛坯 准备 按 要 求 办 理 订货 








及 交 货 期 准备 


计划 下 达 实 施 






分 析 : 
国外 企业 供 货 情 
Oks 同期 技术 指 






与 有 关 单位 一 起 签 
订正 式 合同 





图 9.3-2 备件 计划 的 编制 流程 
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3.4 备件 计划 管理 的 制度 规范 编制 


3.4.1 备件 计划 的 分 类 


备件 计划 按 计划 期 的 长 得， 可 分 为 年 计 
划 、 季 度 计划 和 月 计划 。 

按 内 容 划 分 ， 备件 计划 可 分 为 综合 计划 、 
需 用 计划 、 订 货 计划 、 大 修 专用 备件 计划 及 备 
件 资金 计划 等 。 

年 度 综合 计划 : 是 以 企业 年 度 生 产 、 技 
术 、 财 务 计 划 为 依据 编制 的 综合 性 专业 计划 。 
主要 包括 以 下 内 容 。 

C1) 备件 需 用 计划 备件 需 用 计划 是 最 
基本 的 计划 ,反映 着 各 车 间 、 各 种 设备 一 年 之 
内 需 用 的 全 部 备件 ， 是 编制 其 他 有 关 备 件 计 划 
的 依据 。 主 要 内 容 有 : 

1 ) 生产 在 用 设备 维修 、 预 修 需 用 备件 。 

2) 技术 、 安 全 、 环 保 等 措施 项 目 需 用 
备件 。 

3 ) 设备 改造 需 用 备件 。 

4) 自制 更 新 设备 需 用 备件 。 

(2) 备件 订货 计划 备件 订货 计划 是 以 
备件 需 用 计划 为 依据 编制 的 。 

(3) 年 度 大 修 /项 修 专用 备件 计划 AE BE 
大 修 / 项 修 专用 备件 计划 是 企业 大 修 / 项 修 特别 
编制 的 一 种 备件 计划 ， 是 专用 性 质 的 一 次 性 耗 
用 计划 。 

(4) 备件 资金 计划 资金 计划 是 反映 各 
类 备件 需 用 资金 ， 以 预计 在 一 定时 间 内 库存 占 
用 资金 上 升 、 下 降 指标 的 计划 。 有 时 也 根据 财 
务 部 门 的 要 求 编制 临时 单项 或 积压 、 超 储 、 处 
理 资金 指标 等 计划 。 

按 备 件 的 类 别 和 供应 渠道 ， 备 件 计 划 可 分 
为 专用 配件 计划 、 外 协 配件 计划 、 自 制 配件 计 
划 、 大 型 铸 锻 件 计划 和 国外 订货 配件 计划 等 。 

对 于 企业 来 讲 ， 常 用 的 备件 计划 主要 
包括 : 

1) 外 购 备件 计划 。 

2) 自制 备件 计划 。 

3 ) 维修 用 通用 品 计划 等 。 

编制 上 述 计 划 主 要 是 依据 各 类 备件 汇总 
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表 、 年 度 维修 计划 用 备件 、 日 常 维护 保养 用 备 
件 、 备 件 库 目录 等 资料 。 


3.4.2 备件 计划 的 组 织 申报 原则 


定额 消耗 件 : 由 二 级 部 门 根据 生产 计划 生 
成 备件 采购 计划 。 

可 修复 循环 件 : 设备 部 于 每 年 三 季度 组 织 
二 级 部 门 相对 集中 申报 下 一 年 度 可 修复 循环 件 
( 如 轧辊 ) 采购 计划 ， 经 设备 部 审核 报 公司 领 
导 审批 后 执行 ， 每 年 一 月 份 对 当年 的 轧辊 采购 
计划 进行 适当 的 调整 。 

计划 更 换 件 : 按 正常 计划 申报 。 

事故 件 : 按 正常 计划 申报 。 


3.4.3 备件 计划 的 监控 和 调整 原则 


由 于 种 种 原因 ， 特 别 是 原 定 的 消耗 定额 与 
实际 的 消耗 速度 不 符 时 ， 者 仍 希 望 备 件 储备 量 
控制 在 要 求 范 围 内 ， 就 有 必要 对 原 计划 进行 调 
整 。 实 际 上 , 行业 备件 订货 会 一 般 也 是 一 年 两 
次 ,其 中 秋冬 间 订 货 会 确定 的 备件 供应 计划 ， 
经 过 约 半年 左右 的 运作 ， 应 可 对 计划 的 准确 性 
有 所 检验 ， 故 可 按 其 差异 程度 ， 在 春 夏 间 的 订 
货 会 上 进行 补充 和 调整 。 

要 确定 差异 ， 就 得 对 计划 进行 监控 。 备 件 
计划 的 监控 有 两 方面 : 一 是 对 计划 本 身 的 合同 
执行 情况 进行 监控 ,供应 单位 有 否 履行 合同 ; 
二 是 对 实际 消耗 情况 进行 监控 ， 从 仓库 库存 提 
取信 息 ， 与 原 定 定额 对 比 。 根 据 这 两 方面 资料 
综合 , 便 可 确定 “差异 ”， 从 而 对 供应 计划 进 
行 适当 调整 。 调 整 的 依据 是 消除 监控 预测 的 
“差异 ”， 确 保 备 件 库 存量 在 要 求 的 最 大 库存 
量 和 最 小 库存 量 之 间 的 范围 内 变化 。 

供应 计划 的 调整 ， 一 般 必须 与 供应 单位 协 
商 并 同意 之 后 才能 进行 。 这 就 要 求 搞 好 协作 关 
FR, 一般 情况 下 ， 供 应 商 是 会 同意 这 种 少量 调 
整 的 ， 特 别 是 现在 市 场 经 济 多 处 于 买方 市 场 的 
情况 更 是 如 此 。 


3.4.4 备件 质量 异议 的 处 理 原 则 


1. 什么 是 备件 质量 异议 
备件 质量 异议 是 指 新 制作 的 备件 或 经 修复 
























































































































































的 备件 因 与 所 供 制 造 图 上 的 尺寸 、 精 度 、 材 质 
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家 ,资料 完善 、 信 誉 保证 、 又 容易 “ 货 比 三 





等 不 符 ， 不 能 完全 达到 技术 要 求 ， 不 能 使 用 而 





家 ”， 既 可 大 大 减少 订货 时 间 与 费用 开支 ,更 











影响 检修 ; 或 由 于 制造 、 修 复工 艺 不 当 等 原因 
引起 使 用 寿命 缩短 ， 增 加 非 计划 检修 时 间 ; 或 
由 于 制造 、 修 复 的 质量 引起 使 用 性 能 差 等 原因 
造成 设备 故障 而 影响 生产 的 质量 问题 。 

2. 备件 质量 异议 的 处 理 原则 
谁 采购 ， 谁 负责 处 理 质量 异议 ,原则 上 采 
用 现金 索赔 制 。 即 采购 部 门 负责 对 采购 备件 质 
量 异 议 的 处 理 ; 设备 部 门 负责 对 修复 备件 质量 
异议 的 处 理 。 

质量 异议 的 处 理应 依据 合同 条 款 中 的 约 
定 ， 采购 部 门 、 设 备 部 门 应 在 合同 中 明确 异议 
的 处 理 方式 。 开 检 或 上 机 使 用 过 程 中 出 现 的 备 
件 质量 异议 ， 责 任 部 门 必 须 及 时 到 现场 确认 。 
大 多 数 企 业 对 质量 异议 的 处 理 一 般 是 在 质量 异 
议 提 出 后 一 个 月 内 处 理 完成 ， 最 迟 两 个 月 内 也 



















































































必须 处 理 完毕 。 
二 级 部 门 在 备件 使 用 过 程 中 发 生 质量 异议 
的 ， 也 应 书面 〈 紧急 情况 下 可 以 通过 电话 ) 














报告 给 设备 部 门 或 采购 部 门 ， 以 便 及 时 处 理 。 


3.5 备件 计划 管理 的 实施 细则 和 工作 
要 求 


3.5.1 备件 计划 的 拟订 


备件 计划 应 有 专人 编写 ， 内 容 包括 物资 名 
称 、 规 格 、 型 号 、 计 划 数 量 、 交 货 期 、 价 格 、 
库存 情况 、 采 购 数 量 、 到 货 期 、 特 殊 物 资 的 推 
荐 厂家 及 技术 要 求 和 质量 要 求 等 。 

企业 自制 备件 计划 编 好 后 ， 连 同 备件 制造 
图 样 、 工 艺 卡 片 一 起 交 制 造 部 门 ， 以 便 组 织 生 
产 加 工 。 外 购 计划 编 定 后 ， 按 照 主 管 供 应 部 门 
规定 的 表格 式样 、 份 数 、 日 期 ， 向 相应 的 职能 
提交 申请 采购 计划 ， 并 附 上 必要 的 技术 资料 。 
备件 计划 人 员 在 保证 备件 供应 及 时 ， 物 美 价 廉 
的 前 提 下 可 灵活 决策 备件 供应 方式 。 

备件 供应 计划 一 般 是 每 年 编制 一 次 ， 并 赶 
在 行业 备件 订货 会 之 前 编制 好 ， 以 便 参 加 订货 
会 ,使 绝 大 部 分 外 制备 件 均 在 订货 会 上 订 制 。 
因为 行业 订货 会 几乎 集中 了 全 国 优秀 的 制造 三 






























































重要 的 是 订 制 备件 的 质量 、 单 价 、 交 货 期 等 都 
会 有 较 好 的 保障 。 行 业 订 货 会 多 是 一 年 两 次 : 
第 一 次 是 秋冬 之 间 ， 订 制 下 一 年 的 备件 ; 第 二 
次 是 春 夏 之 间 ， 是 对 第 一 次 订 制 备件 之 不 足 进 
行 补充 与 调整 ， 企 业 应 充分 利用 这 两 次 订货 会 
来 解决 外 制备 件 的 供应 问题 。 

备件 的 年 度 供 应 计划 ， 除 了 提出 年 度 总 计 
划 需 用 量 外 ， 还 必须 明确 交 货 批量 、 批 数 、 第 
一 批 交 货 时 间 及 以 后 每 批 的 交 货 时 间 。 专 职 采 
购 人 员 或 备件 计划 人 员 在 制订 备件 计划 时 ， 必 
须 按 这 些 数据 签订 备件 供应 合同 ， 确 保 按 要 求 
一 次 签订 合同 、 分 批 交 货 。 

编制 备件 计划 应 按 一 定 的 格式 ， 明 确 备件 
的 名 称 、 图 号 、 规 格 、 材 质 、 主 机 型 号 、 单 
位 、 需 用 量 、 交 接 时 间 。 审 批 后 的 备件 需 用 计 
划 原 则 上 不 允许 修改 变更 ， 因 客观 原因 或 检修 
变更 的 ， 需 立即 通知 采购 部 门 计划 员 进 行 修 
改 , 重要 备件 的 变更 需 有 关 领 导 批 准 。 


3.5.2 备件 计划 的 申报 方式 


1. 正常 备件 计划 的 申报 方式 

正常 备件 计划 是 指 二 级 使 用 部 门 根据 生产 
需要 、 设 备 状况 和 检修 模型 ， 在 满足 备件 制作 
周期 的 前 提 下 在 每 年 十 月 份 及 下 年 度 四 月 份 相 
对 集中 申报 ， 因 漏 报 等 原因 可 随时 增补 计划 并 
申报 。 

从 备件 流转 的 时 间 周 期 上 考虑 ， 一 般 正 常 
计划 设备 部 审批 后 计划 交 货 期 一 般 在 两 个 月 
以 上 。 

正常 备件 计划 提交 设备 部 门 进行 审批 的 日 
期 ， 对 于 大 型 制造 业 ， 一 般 是 每 年 十 月 份 及 下 
年 度 四 月 份 相对 集中 审核 、 审 批 ; 对 于 增补 备 
件 计 划 随 时 进行 审核 、 审 批 。 集 中 管理 的 通用 
件 计划 自 二 级 使 用 部 门 提出 需 用 后 ， 原 则 上 在 
5 个 工作 日 内 完成 审核 、 审 批 。 

对 于 每 月 申报 的 备件 采购 计划 ， 其 采购 资 
金 应 控制 在 预算 范围 之 内 。 

对 于 年 修 或 大 修 用 备件 ， 二 级 使 用 部 门 应 
在 保证 备件 制作 周期 的 前 提 下 ， 按 正常 备件 计 
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划 方 式 进行 申报 。 

专项 资金 备件 〈 如 维修 工程 、 大 型 工 需 
有 具 等 项 目 ) 可 按 正常 计划 方式 进行 申报 ， 但 
必须 要 用 资金 代码 加 以 区 别 。 

2. 紧急 备件 计划 的 申报 方式 

对 于 生产 急需 或 设备 发 生 状 态 劣 化 、 故 障 
或 事故 后 对 备件 的 紧急 需求 ， 经 二 级 使 用 部 门 








计划 ， 但 相应 的 备件 采购 资金 应 控制 在 预算 范 
FIZA 

年 修 备 件 使 用 需要 追加 计划 的 〈 即 指 年 
修 实施 前 3 个 月 内 需 追 加 进口 、 国 内 计划 的 ) 
可 以 按 紧 急 计划 方式 进行 申报 ， 采 购 部 门 应 设 
法 供应 。 但 这 里 面 也 涉及 责任 认定 问题 ， 如 果 
确实 因 备件 制造 周期 不 够 而 不 能 完成 备件 采购 
的 , 一 般 来 说 ， 相 应 责任 由 二 级 使 用 部 门 
承担 。 


3.5.3 备件 计划 的 监控 和 调整 方法 


做 好 备件 计划 的 监控 和 调整 ， 要 有 长 期 的 
统计 和 跟踪 数据 作 基 础 ， 具 体 可 借鉴 的 方 

1 ) 分 类 处 理 : 不 同 的 备件 使 用 频率 、 产 
地 来 源 各 不 相同 ， 应 对 专用 、 进 口 、 重 点 设备 
的 重点 工序 备件 、 非 标 备 件 等 重点 关注 。 

2) 统计 不 同 种 类 备件 的 购买 周期 ， 对 购 
买 周 期 较 长 的 和 较 短 的 重点 分 类 。 采 购 周 期 较 
长 的 备件 定期 跟踪 使 用 情况 ， 做 到 使 用 、 库 
存 、 采 购 三 不 误 。 采 购 周期 较 短 的 备件 尽量 做 
到 零 库 存 。 

3 ) 统计 备件 使 用 时 间 ， 跟 踪 不 同 供应 商 
产品 的 使 用 质量 。 对 质量 较 差 、 寿 命 较 短 的 备 
件 供应 商 采取 筛选 方法 淘汰 。 


3.6 备件 计划 管理 的 评价 和 激励 








































































































3.6.1 评价 指标 体系 


C1) 计划 命中 率 

说 明 : 按 计划 备件 类 别 在 规定 时 间 内 核 
算 ， 期 内 实际 消耗 金额 与 采购 计划 预期 消耗 总 
金额 的 比值 。 
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计算 公式 : 备件 计划 命中 率 = 期 内 实际 备 
件 消耗 ( 领 用 ) 金额 /备件 采购 计划 预期 消耗 
总 金额 

(2) 计划 执行 率 

说 明 : 反映 已 编制 备件 采购 计划 的 执行 
情况 。 

计算 公式 : 备件 计划 执行 率 = 已 执行 备件 
计划 项 数 /当期 可 执行 备件 计划 项 数 。 

(3 ) 备件 计划 储备 准确 率 

说 明 : 制订 的 备件 储备 计划 的 准确 程度 ， 
同时 关注 计划 外 备件 利用 数 ， 反 应 备件 购置 过 
多 或 购置 不 准确 的 情况 。 

计算 公式 : 备件 计划 储备 准确 率 = 〈 实 
际 领 用 备件 数 - 计划 外 领 用 备件 数 ) /备件 计 
划 储 备 数 


3.6.2 激励 


(1) 对 二 级 部 门 的 评价 考核 如果 备件 
计划 命中 率 低 于 年 度 目 标 值 ， 由 设备 部 提出 评 
价 考核 意见 。 备 件 到 货 后 三 个 月 未 上 机 的 
(事故 件 除 外 ) 必须 说 明 原 因 ， 设 备 部 应 根据 
实际 情况 提出 评价 考核 意见 。 

(2) 对 采购 部 的 评价 考核 “计划 完成 率 
低 于 年 度 目 标 值 ， 由 设备 部 提出 评价 意见 。 

采购 部 门 对 备件 质量 异议 当月 处 理 率 应 达 
90% 以 上 ， 两 个 月 内 必须 处 理 完毕 。 低 于 目标 
值 由 设备 部 提出 评价 考核 意见 。 

重复 采购 而 造成 备件 积压 的 则 考核 相应 的 
备件 计划 申报 部 门 。 


3.7 备件 计划 管理 案例 分 析 



































3.7.1 某 钢铁 公司 强化 计划 管理 ， 提 高 


件 计 划 准 确 性 


2008 年 初 ， 某 钢铁 公司 用 了 一 个 多 月 时 
间 ， 对 近 100 个 仓库 的 20 多 万 种 备件 进行 了 
盘点 ， 查 出 储备 期 在 一 年 以 上 的 备件 库存 资金 
达 1.5 亿 元 ,， 占 库存 总 金额 的 49% ， 占 种 类 
的 14% ， 大 部 分 属于 非 标 的 A 类 备件 。 公 司 
以 这 部 分 备件 为 重点 管理 对 象 ， 针 对 其 特点 专 
门 制订 了 相应 的 降 库 措施 ， 具 体 做 法 如 下 : 



































1 ) 进一步 完善 备件 定额 管理 。 公 司 设备 
部 用 了 3 个 月 时 间 ， 对 A 类 备件 的 最 低 和 最 高 
储备 定额 进行 了 修订 和 完善 ， 使 其 更 趋 科学 和 
合理 。 在 保证 企业 生产 正常 维修 需求 的 前 提 
下 ,采购 部 门 按 最 经 济 和 最 合理 的 批量 及 时 
间 ， 完 成 订货 计划 制定 和 采购 工作 。 

2) 公司 对 二 级 单位 上 报 的 临时 性 备件 计 
划 ， 要 求 其 必须 保证 做 到 及 时 领 用 。 对 不 能 及 
时 领 用 的 单位 ， 则 按 强行 出 库 变法 进行 处 理 。 

3) 对 已 签订 合同 的 部 分 备件 ， 采 取 通 知 
送 货 的 变法 ， 以 减少 备件 在 企业 的 停留 时 间 。 

4) 继续 完善 和 扩大 了 和 零 库 存 管 理 范围 和 
在 线 费用 承包 机 制 。 

5) 对 备件 计划 的 申报 环节 实行 重点 控 
制 。 通 过 ERP 系统 进行 备件 管理 工作 ， 在 优 
化 工作 流程 和 提高 工作 效率 等 方面 发 挥 了 重要 
作用 。 针 对 初期 个 别 二 级 单位 放松 了 对 备件 计 
划 申 报 工作 的 管理 ， 时 和 常 发 生育 目 申报 或 随意 
申报 的 现象 ， 从 而 导致 公司 备件 计划 的 准确 性 
大 大 降低 的 情况 ， 公 司 规定 了 二 级 单位 在 通过 
ERP 系统 进行 申报 备件 计划 前 ， 必 须 先 要 完 
成 书面 申请 和 书面 审批 等 初审 程序 ， 有 效 提高 
了 备件 计划 的 准确 性 和 强化 了 备件 工作 的 严 


肃 性 。 













































































































































































3.7.2 某 钢铁 公司 加 强 设 备 维护 管理 ， 减 


少 备件 申报 计划 


该 钢铁 公司 从 源头 减少 备件 费用 的 发 生 ， 
成 立 了 设备 技术 管理 小 组 ， 针 对 高 温 、 粉 尘 
多 、 生 产 环 境 恶 劣 的 特点 ， 实 行 了 专职 点 检 员 
区 域 的 高 效 、 低 耗 和 稳定 运行 的 设备 管理 承包 
制 ， 加 强 了 设备 的 日 常 润滑 和 冷却 维护 等 工 
作 ， 同 时 ， 加 强 了 与 有 较 强 技术 实力 供应 商 的 
技术 交流 ， 制 订 出 倾 动 轴承 等 大 型 备件 的 事故 
预警 机 制 和 应 急 补救 处 理 预案 等 ， 对 转炉 加 料 
输送 传动 带 等 易 发 生 故 障 或 事故 的 设备 ， 分 别 
制订 了 严格 的 操作 规范 ， 并 进行 严格 管理 。 男 
外 ， 钢 广 通过 结合 备件 计划 的 申报 责任 考核 追 
究 制 和 大 额 备 件 报批 制 等 管理 制度 ， 不 断 缩短 
了 备件 审批 时 间 和 采购 周期 ,保证 了 备件 供 
应 ， 提 高 了 备件 计划 的 执行 率 ， 杜 绝 了 重复 申 
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报 的 现象 ， 也 避免 了 库存 长 期 积压 的 现象 。 


3.7.3 某 化 工 公 司 加 强 备件 计划 的 动态 
管理 


公司 通过 掌握 备件 的 消耗 定额 和 储备 定 
额 、 订 货 结 转 量 、 备 件 库 存量 、 备 件 订 货 周期 
等 ， 对 备件 计划 的 执行 情况 进行 动态 跟踪 ， 随 
时 了 解 备 件 的 加 工 及 供应 情况 等 ， 作 为 实施 备 
件 计划 动态 管理 的 基础 。 公 司 为 每 台 设 备 都 规 
定 了 备件 使 用 周期 ， 在 充分 了 解 和 掌握 设备 运 
行 及 检修 情况 基础 上 ， 根据 备件 的 使 用 寿命 周 
期 编制 出 更 新 和 采购 计划 。 同 时 加 大 了 对 价格 
高 、 供 货 周期 长 备件 的 修复 力度 ， 通 过 做 好 修 
旧 利 废 工作 ， 实 现 提 高 备件 的 重复 利用 率 和 降 
低 维修 费用 的 目的 。 在 保证 设备 可 靠 运行 的 前 
提 下 ， 也 有 效 控 制 了 材料 消耗 ，2008 年 月 平 
均 备 件 费用 比 2007 年 降低 了 18.05 万 元 ， 下 
降 约 11% 。 


3.8 备件 计划 管理 的 创新 方向 


作为 备件 管理 的 中 心 环节 ， 备 件 计 划 管 理 
的 创新 事实 上 一 直 与 备件 的 采购 、 供 应 模式 的 
创新 一 并 考虑 。 很 多 企业 实施 科学 的 备件 管理 
方法 ,通过 根据 实际 生产 需要 提出 合理 的 储备 
优化 方案 ,不 断 扩展 供应 思路 与 渠道 ， 积 极 协 
调 好 供需 双方 的 了 矛盾， 将 备件 供应 计划 制订 控 
制 在 比较 理性 与 科学 的 范畴 之 内 。 男 一 方面 ， 
则 通过 分 析 实 行 战略 备件 共享 的 不 同 表现 形式 
及 意义 ， 从 建立 完善 的 共享 协议 与 制度 、 备 件 
库存 信息 管理 系统 等 人 手 ， 提 出 实施 战略 备件 
共享 及 联合 采购 的 策略 ， 以 不 断 优化 企业 的 备 
件 计划 管理 ， 节 约 设备 维修 成 本 ， 不 断 提 高 企 
业经 营 效益 。 

下 面 介绍 信息 化 条 件 下 的 备品 备件 的 全 流 
程 管理 的 内 容 。 

鉴于 备品 备件 物资 管理 在 企业 发 展 中 的 重 
复 性 和 复杂 性 ， 企 业 信息 化 建设 只 有 充分 考虑 
备品 备件 计划 、 招 投标 、 采 购 、 供 应 商 协同 、 
库存 、 付 款 、 成 本 核算 、 设 备 管理 等 相关 层 
面 ， 及 实现 对 备品 备件 整个 生命 流程 的 管理 和 
跟踪 ， 才 能 实现 备品 备件 管理 的 规范 化 、 对 备 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


品 备件 的 采购 和 库存 领 用 实施 有 效 控制 ， 降 低 


备品 备件 库存 资金 占用 ， 提 高 企业 精细 化 管理 
de 招 投标 管理 采 供应 商 协同 


其 中 ,备品 备件 计划 管理 在 信息 化 条 件 下 
全 流程 管理 闭环 中 的 功能 实现 包括 : 实现 备品 
备件 采购 计划 的 提 报 、 采 购 计划 审批 工作 流程 
的 处 理 和 公司 采购 计划 的 管理 。 同 时 ， 可 以 根 
据 企业 生产 、 管 理 状况 按照 安全 库存 、 最 大 最 
小 库存 等 设置 自动 产生 采购 计划 ， 以 保证 公司 
生产 的 安全 运行 ， 还 可 以 对 采购 计划 预算 额度 
进行 管控 ， 对 采购 计划 进行 库存 现 有 量 平衡 ， 
以 加 强 对 计划 的 管理 , 减少 多 余 计 划 的 提 报 ， 
从 源头 上 减少 多 余 物 资 的 采购 。 备 品 备 件 计 划 
管理 在 信息 化 条 件 下 全 流程 管理 闭环 中 的 功能 
实现 如 图 9.3-3 所 示 。 
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图 9.3-3 备品 备件 计划 管理 在 信息 化 条 件 下 全 流 
程 管理 闭环 中 的 功能 实现 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


4.1 备件 采购 管理 的 组 织 职责 


1. 一 般 企业 的 采购 管理 部 门 组 织 职责 

一 般 来 说 ,采购 部 门 的 职能 主要 包括 : 

1) 及 时 掌握 所 需要 的 备件 采购 信息 ， 保 
持 良 好 的 内 部 沟通 。 

2 ) 调查 和 掌握 设备 维修 所 用 备件 的 供 货 
渠道 ， 寻 找 备 件 供应 来 源 。 

3 ) 建立 备件 供应 商 档案 ， 与 备件 供应 商 
联络 ， 以 防止 紧急 状况 时 找 不 到 替代 的 备件 供 
应 商 。 

4) 参考 国内 外 市 场 行 情 ， 要 求 备 件 供应 
商 报价 。 

5 ) 对 备件 供应 商 的 供应 价格 、 备 件 质 
量 、 交 货 期 等 做 出 评估 ， 了 人 解 企业 设备 主要 关 
键 备件 的 市 场 价格 走势 ， 制 作 采 购 文 件 ， 采 购 
所 需 的 备件 。 

6 ) 按照 备件 采购 合同 协调 备件 供应 商 的 
os 





















































) 负责 备件 采购 计划 的 编制 和 实施 ， 并 
Beis An. 

8 ) 协助 设备 部 门 和 二 级 单位 检查 进 厂 备 
件 的 数量 与 质量 ,负责 质量 异议 的 处 理 。 

9 ) 协助 备件 控制 部 门 对 积压 备件 与 报废 
备件 进行 预防 和 处 理 。 

2. 大 企业 采购 管理 主要 部 门 的 组 织 职责 

很 多 大 型 企业 为 了 确保 备件 供应 的 有 效 运 
行 ， 避 人 免 和 减少 一 些 不 良 市 场 行 为 对 备件 采购 
环节 的 干扰 ， 或 者 为 了 满足 大 量 的 进口 备件 的 
采购 工作 ， 通 常会 将 备件 的 采购 计划 编制 和 确 
ee es ea 

， 在 这 种 情况 下 ， 采 购 部 门 和 备件 贸易 部 门 
we 

C1) 采购 部 门 〈 或 设立 在 设备 部 门下 的 
负责 备件 采购 计划 编制 的 岗位 ) 

1) 负责 备件 库存 确认 ， 编 制 检修 、 生 产 
维修 国内 设备 备件 采购 计划 ， 并 组 织 实施 。 

2) 负责 跟踪 、 落 实 国内 备件 采购 计划 的 
执行 情况 ， 并 进行 信息 反馈 。 
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3) 负责 设备 备件 的 质量 控制 及 质量 异议 
的 处 理 。 

4) 负责 企业 备件 ( 包括 进口 备件 ) 的 仓 
储 管理 工作 。 

5) 负责 企业 备件 ( 大 型 工具 ) 储备 资金 
指标 的 控制 与 管理 工作 。 

6) 负责 组 织 制 ( 修 ) 订 备件 的 储备 
定额 。 

7) 负责 组 织 废旧 备件 外 委 修复 的 实施 
工作 。 

) 备件 贸易 部 门 〈 物资 中 心 ) 

1) 负责 检修 、 生 产 维修 进口 设备 备件 采 
购 计划 的 具体 实施 ， 保 证 按时 供 态 

2 ) 负责 跟踪 、 落 实 进 口 备件 采购 计划 的 
执行 情况 ， 并 进行 信息 反馈 。 

3 ) 负责 进口 设备 备件 的 质量 控制 及 质 
异议 的 处 理 。 

4) 负责 组 织 进口 备件 供应 商 的 等 级 评定 。 

5 ) 负责 进口 备件 验收 的 组 织 工作 。 

3. 备件 无 库存 管理 模式 下 的 职责 设 定 

备件 无 库存 管理 在 企业 内 部 一 般 由 主管 设 
备 的 业务 部 门 和 主管 采购 的 物资 部 门 联合 进 
行 ， 两 者 的 分 工 和 职责 如 下 : 

C1) 设备 部 门 

1 ) 设备 部 门 是 备件 无 库存 管 
时 部 站 。 
2) 负责 制 ( 修 ) 订 备 件 无 库存 管理 制 
、 规 划 ， 组 织 编制 备件 无 库存 管理 工作 的 年 
pe 
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) 负责 备件 无 库存 管理 方案 的 调研 、 
本 

4) 审批 无 库存 备件 使 用 计划 。 

5 ) 评估 无 库存 备件 项 目 并 做 出 调整 方案 
后 转 采购 部 门 实施 。 

6) 负责 无 库存 备件 技术 要 求 和 图 样 的 
审核 。 
(2) 采购 部 门 
1 ) 负责 实施 备件 无 库存 管理 的 规划 。 
2 ) 参与 无 库存 备件 项 目的 调研 、 立 项 和 











初审 。 
3) 负责 无 库存 备件 供应 商 的 选择 和 
评价 。 


panna ods 
) 负责 无 库存 备件 合同 签约 及 合同 信 ， 

oe 

6 ) 负责 无 库存 备件 委托 的 受理 、 六 
采购 结算 工作 。 

7 ) 负责 厂 外 库 建立 情况 的 跟踪 、 监 
检查 。 

8) 负责 
工作 。 

企业 二 级 生产 部 门 是 无 库存 备件 的 用 户 单 
位 ， 他 们 具体 负责 无 库存 备件 的 申报 工作 ， 以 
及 立项 调研 及 相关 基础 数据 的 整理 工作 。 同 
时 ， 按 需 领 用 无 库存 备件 ， 并 及 时 开具 备件 领 
用 单 。 


4.2 





无 库存 备件 供应 商 的 




















备件 采购 管理 的 主要 内 容 和 目标 


4.2.1 主要 内 容 


企业 在 备件 采购 管理 中 主要 是 做 好 采购 界 
面 、 采 购 作 业 流 程 的 协调 ， 进 行 备件 价值 与 成 
本 分 析 ， 考虑 是 否 外 购 或 自制 , 采取 哪 种 采购 
形式 ,准备 采购 订单 ， 以 及 确定 采购 价格 等 ; 
同时 ， 对 于 备件 供应 商 的 选择 、 备 件 供应 合同 
和 采购 质量 保证 等 方面 都 需要 进行 规范 化 
管理 。 
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3 ) 确定 备件 合适 的 采购 价格 ， 
库存 及 成 本 ,减少 急 单 。 

4 ) 通过 定期 的 评 佑 删 选 合 适 的 备件 供 
应 商 , 确保 不 合格 的 供应 商 不 会 进入 候选 
名 单 。 

5 ) 进行 备件 价值 与 成 本 分 析 ， 确 保 采 购 
的 备件 质量 ， 对 有 质量 异议 的 备件 及 时 
处 理 。 

6) 确保 备件 订货 合同 符合 《合同 法 》 的 
规定 ,严格 履行 手续 ,合同 内 容 填写 完整 。 

7 ) 选择 和 评估 合适 的 备件 采购 方式 等 。 


4.3 备件 采购 管理 的 工作 流程 


备件 采购 作业 是 从 企业 内 部 需求 到 企业 外 
部 采购 备件 开始 ， 在 采购 部 门 被 通知 所 购 备件 
已 收 并 符合 要 求 时 结束 ， 主 要 包括 以 下 内 容 : 

1) 制订 并 实施 控制 备件 采购 质量 的 程 
序 ， 以 确保 对 供应 商 供应 的 备件 的 质量 控制 。 

2 ) 准备 理解 业务 部 门 所 提交 的 备件 需求 
计划 ， 并 确保 供应 商 准 确 地 理解 采购 备件 的 
要 求 。 

3 ) 确保 向 合格 的 供应 商 进行 采购 。 应 评 
审 每 一 个 供应 商 提供 合格 备件 的 能 

4 ) 应 与 备件 供应 商 达 成 明确 的 质量 保证 
协议 ， 就 验证 方法 达成 明确 的 协议 ， 以 确保 备 
件 质量 验证 结果 的 统一 。 

5 ) 应 与 供应 商 制订 解决 备件 质量 问题 的 
方法 。 

6 ) 应 保存 与 接收 的 备件 产品 有 关 的 质量 


降低 备件 














































































































4.2.2 目标 _ 
记录 和 对 采购 进行 控制 的 有 关 的 质量 记录 ， 以 

主要 目标 包括 : 利于 及 时 解决 和 处 理 有 关 备件 质量 事宜 。 

1) 做 好 采购 界面 、 采购 作业 流程 的 备件 采购 作业 流程 如 图 9.4-1 所 示 : 
协调 。 某 企业 详细 的 备件 采购 控制 流程 如 图 

2 ) 做 好 综合 平衡 ， 以 便 保 证 备件 的 及 时 ”9.4-2 所 示 。 
供应 。 

CE bad fee, EC》 
供应 商 人 执行 





图 9.4-1 备件 采购 作业 流程 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 
请 购 单 









查询 供 
应 记录 





退回 
采购 单位 
退回 供应 商 


收 货 检验 












长 期 采购 合约 


谈判 签约 


发 采购 单 








4.4 备件 采购 管理 的 制度 规范 编制 
4.4.1 备件 采购 作业 主要 工作 的 目的 和 
环节 


1 ) 采购 计划 编制 的 目的 是 根据 用 户 单位 
需求 及 备件 库存 情况 制订 采购 计划 ， 做 好 综合 
平衡 ， 以 便 保证 备件 的 及 时 供应 ， 同 时 降低 备 
件 库 存 及 成 本 ,减少 急 单 。 

主要 环节 有 : 评估 订单 需求 、 计 算 订单 容 
量 、 制 订 订 单 计划 。 

2) 备件 供应 商 评估 的 目的 是 满足 采购 对 
质量 、 成 本 、 供 应 、 服 务 等 方面 的 要 求 。 供 应 
商 评估 和 选择 的 主要 环节 有 : 供应 商 评估 的 准 
备 、 初 选 供应 商 、 试 制 、 批 量 试验 、 确 定 供应 
商 名 单 。 

3 ) 发 送 订 单 的 目的 是 为 用 户 单位 购买 合 
格 的 维修 用 备件 。 主 要 环节 有 : 订单 准备 、 选 
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图 9.4-2 某 企业 详细 的 备件 采购 控制 流程 


定 供应 商 、 确 定购 货 方式 和 签订 合同 、 合 同 执 
行 跟踪 。 

4) 监督 订单 的 主要 目的 是 正确 执行 企业 
的 采购 原则 ， 监 督 备件 供 货 周 期 内 送 达 ， 同 时 
对 备件 供应 商 群体 绩效 表现 进行 评价 反馈 。 主 
要 环节 有 : 订单 监督 、 计 划 调 整 。 

5 ) 接收 供 货 的 主要 目的 是 确保 采购 备件 
的 质量 满足 要 求 。 主 要 环节 有 : 接收 备件 、 质 
量 查验 、 索 赔 或 重新 订货 、 更 新 供应 商 评级 。 


4.4.2 外 购 备件 的 考虑 因素 


通常 ， 企 业 在 决定 是 否 外 购 备件 时 应 考虑 
以 下 因素 : 

1) 比较 自制 成 本 与 购买 成 本 ， 主 要 比较 
备货 成 本 与 外 购 成 本 。 

2) 备件 需求 的 规模 与 可 能 的 供应 渠道 
问题 。 

3 ) 对 比 从 供应 商 处 可 获得 的 备件 质量 与 






























































企业 自己 制造 的 质量 能 力 。 

4 ) 对 备件 供应 保持 密切 控制 的 渴望 。 

5 ) 组 织 内 部 可 获得 的 空闲 加 工 能 力 。 

6 ) 两 种 方式 所 需 的 供应 提前 期 。 

7 ) 能 否 获 得 相应 的 备件 加 工 所 需 的 专利 
权 或 专门 技术 等 。 

8 ) 备件 加 工 的 技术 稳定 性 《如果 内 部 制 
造 加 工 能 力 和 人 员 处 于 不 稳定 状态 ， 最 好 选用 
供应 商 )。 


4.4.3 备件 采购 定价 方法 


企业 有 三 种 主要 的 备件 采购 的 定价 方法 : 
发 报价 单 、 竞 标 和 协商 。 

许多 时 候 ， 组 织 购 买 的 备件 是 已 经 订 了 价 
或 事先 约 好 了 价格 的 。 经 常 或 少量 购买 标准 件 
适用 于 这 种 方法 。 

订购 大 批量 的 零 备 件 时 ， 常 用 竞标 方法 。 
采购 部 门 向 潜在 供应 商 发 出 招标 请 求 ， 请 他 们 
为 特定 数量 质量 的 茶 种 零 备 件 报价 。 一 些 进口 
备件 往往 代理 商 很 多 ， 也 可 以 通过 这 种 方式 降 
低 采 购 成 本 。 

协商 采购 适用 于 特殊 采购 条 件 一 一 当 备件 
规格 说 明 含糊 不 清 时 ， 当 涉及 一 个 或 几 个 专用 
备件 时 ， 以 及 当 相 关 供 应 商 数目 很 少时 。 


4.4.4 备件 订货 方式 的 选择 原则 


备件 采购 时 还 要 考虑 订货 方式 。 订 货 方 式 
要 本 着 占用 资金 少 ， 管 理 费 用 少 ， 又 要 顾及 临 
时 的 紧急 需要 ， 提 供 有 效 服务 的 原则 。 订 货 方 
式 通常 有 以 下 三 种 : 

1 ) 定量 订货 方式 。 即 订货 量 一 定 、 订 货 
时 间 可 变 的 方式 。 这 种 方式 是 首先 确定 经 济 订 
货 量 ， 当 库存 量 下 降 到 订货 点 时 立即 进行 定量 
补充 ， 以 保持 备件 库存 量 在 最 高 和 最 低 值 之 
间 。 这 种 方式 适用 于 价格 较 低 ， 消 耗 量 较 大 的 
备件 。 

2) 定期 订货 方式 。 即 订货 时 间 一 定 、 订 
货 量 可 变 的 方式 ， 也 称 为 集中 订货 方式 。 这 种 
方式 一 般 是 按 实际 消耗 和 预计 消耗 量 来 进行 订 
货 ， 适 合 于 消耗 量 大 ， 订 货 期 较 短 的 备件 。 

3 ) 按 使 用 量 订货 方式 。 也 称 为 维持 库存 
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方式 或 补充 点 方式 。 这 种 方式 是 预先 确定 最 高 
库存 量 ， 使 用 中 按 实际 消耗 量 进行 补充 以 保持 
额定 库存 量 。 适 用 于 长 周转 期 ， 使 用 量 少 ， 需 
求 随机 性 大 ， 单 价 昂 贵 的 备件 ， 很 多 企业 的 事 
故 件 多 用 此 订货 方式 。 


备件 集中 与 分 散 采 购 原 则 


在 企业 实际 运作 模式 下 ， 备 件 采购 可 以 是 

集中 式 的 ， 也 可 以 是 分 散 式 的 。 集 中 采购 指 的 
是 所 有 采购 任务 都 由 一 个 专门 部 门 负责 ， 而 分 
散 采 购 则 是 指 两 个 以 上 部 门 按 备件 性 质 进行 采 
购 管理 或 各 用 户 单位 有 权 自 行 采 购 某 些 备 件 以 
满足 其 现场 维修 需要 。 
如 果 把 所 有 订单 集中 起 来 ， 可 利用 大 量 订 
货 取得 数量 折扣 ， 得 到 比分 散 采 购 更 低 的 价 
格 。 集 中 采购 还 能 获得 更 好 的 服务 ， 引 起 供应 
商 更 大 的 注意 力 。 另 外 ， 集 中 采购 一 般 都 能 
使 企业 把 专项 任务 分 配给 特定 “专家 ”。 由 于 
他 们 全 神 贯 注 于 特定 的 事务 ， 往 往 能 工作 得 更 
高 效 。 

分 散 采购 的 优点 是 满足 不 同 二 级 单位 的 备 
件 需 求 ， 响 应 更 好 。 分 散 采 购 一 般 都 比 集中 采 
购 快 。 在 各 二 级 单位 极度 分 散 的 情况 下 ， 分 散 
采购 能 够 通过 就 地 购买 节约 运输 成 本 ， 为 创造 
地 区 信誉 增加 吸引 力 。 

有 些 企业 同时 运用 以 上 两 种 方法 进行 采购 
管理 ， 人 允许 二 级 单位 自行 购买 某 些 备 件 ， 同 时 
又 集中 采购 另外 一 些 备件 。 例 如 ， 少 量 订货 与 
紧急 备件 需求 可 以 由 二 级 单位 就 地 处 理 ， 而 大 
量 、 高 价值 备件 选择 采用 集中 采购 ， 既 可 利用 
数量 折扣 ， 又 可 获得 更 好 的 服务 。 


备件 采购 订单 计划 的 编制 要 点 


备件 采购 订单 基本 资料 包括 : 

1 ) 订单 备件 的 供应 商 信息 。 

2 ) 对 同时 有 多 家 供应 商 的 备件 来 说 ， 每 
个 供应 商 分 摊 的 下 单 比 例 ， 该 比例 由 采购 人 员 
进行 协调 。 除 非特 殊 原因 ， 一 般 情 况 下 建议 备 
件 的 采购 对 象 尽 可 能 集中 。 

3 ) 备件 订单 周期 ， 订 单 制订 人 员 根 据 维 
修 需求 的 备件 项 目 ， 从 信息 系统 中 查询 了 解 该 
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4.4.5 










































































4.4.6 














Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


备件 的 采购 基本 参数 和 供应 周期 。 
备件 订单 计划 所 需要 的 资料 的 内 容 包括 : 
1) 备件 名 称 、 所 属 设备 和 用 户 单位 、 需 
求 数量 、 到 货 日 期 、 联 系 人 等 。 
2 ) 有 时 会 附 有 年 度 维修 计划 、 订 单 基本 
资料 等 。 
4.4.7 备件 采购 合同 条 款 的 编制 要 点 


一 份 正规 的 备件 买卖 合同 主要 包括 以 下 
内 容 : 

1) 合同 名 称 。 

2) 合同 编号 。 

3 ) 合同 签订 日 期 。 

4) 合同 签订 地 点 。 

5 ) 买卖 双方 的 单位 名 称 。 

6 ) 联系 地 址 。 

7 ) 合同 序言 。 

8) 备件 名 称 或 清单 。 

9 ) 质量 要 求 和 规格 。 

10 ) 备件 数量 。 

11 ) 包装 要 求 。 

12) 单价 与 总 价 。 

13 ) 到 货 期 限 。 

14 ) 到 货 地 点 。 

15 ) 付款 方式 。 

16 ) 保险 。 

17) 备件 检验 方式 。 

18 ) 仲裁 。 

19 ) 不 可 抗力 。 

20 ) 合同 的 份 数 。 

21 ) 使 用 语言 及 其 效力 。 

22 ) 附件 。 

23 ) 合同 生效 日 期 。 

24 ) 双方 的 签字 盖 章 。 

以 下 为 备件 采购 合同 的 可 选择 部 分 : 

1 ) 保值 或 汇率 变化 条 款 。 

2) 价格 调整 条 款 。 

3 ) 误差 范围 条 款 。 

4 ) 法 律 适用 条 款 。 

如 果 需 要 签署 备件 的 质量 保证 协议 ， 其 主 
要 内 容 包 括 : 
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1 ) 双方 共同 认可 的 备件 标准 。 
2 ) 由 备件 供应 商 实施 质量 管理 体系 ， 由 
企业 第 三 方 对 备件 供应 商 的 质量 体系 进行 
评价 。 

3 ) 本 企业 的 接收 备件 的 检验 方法 ( 包括 
人 允 收 偏差 的 范围 )。 

4 ) 供应 商 提 交 备 件 制造 、 检 验 、 试 验 数 
据 记 录 。 

5 ) 由 供应 商 进行 备件 全 检 或 抽样 检验 与 
试验 。 

6 ) 备件 检验 或 试验 依据 的 规程 /规范 。 

7 ) 检验 备件 质量 所 使 用 的 设备 工具 和 工 
作 和 条件， 明确 方法 、 设 备 、 条 件 和 人 员 技 能 方 
面 的 规定 等 。 


4.4.8 备件 无 库存 管理 模式 的 制度 规范 


1. 备件 无 库存 管理 模式 的 运作 机 理 

备件 无 库存 管理 是 指 签约 单位 ( 制造 厂 、 
代理 商 ， 以 下 简称 供应 商 ) 根据 与 企业 签约 
的 备件 品种 、 数 量 和 使 用 周期 组 织 生产 或 货 
源 ， 同 时 供应 商 按 企业 的 要 求 ， 常 年 储备 库 
存 。 企 业 仅 在 需 用 时 ， 提 前 一 定 周期 通知 供应 
商 ， 由 供应 商 负责 将 备件 按 质 、 按 量 、 按 时 送 
到 企业 的 指定 部 门 ， 企 业 再 以 实际 领 用 的 数量 
与 既定 价格 和 供应 商 进行 结算 。 

一 般 列 和 无 库存 管理 的 备件 ， 是 指 那些 质 
量 和 消耗 相对 稳定 ( 如 连续 2 年 以 上 使 用 且 无 
质量 异议 )， 并 应 由 一 定 资格 的 供应 商 供应 ， 
能 够 为 企业 备件 供应 提高 效率 和 效益 的 备件 ， 
包括 计划 更 换 件 、 定 额 消耗 件 、 轧 辊 ( 钢铁 
企业 ) 等 。 

2. 无 库存 备件 供应 商 的 选择 原则 

无 库存 备件 供应 商 选择 应 遵循 以 下 原则 : 

1) 在 同等 条 件 下 ， 优 先 选择 企业 战略 合 
作 单 位 。 

2) 无 库存 备件 供应 商 须 通过 质量 体系 
认证 。 

3 ) 一 般 国产 备件 选择 末端 制造 厂 作 为 无 
库存 备件 供应 商 。 

4 ) 特殊 国产 备件 及 进口 备件 可 选择 代理 
供应 商 为 无 库存 备件 供应 商 。 
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一 般 由 无 库存 备件 项 目 申报 单位 推荐 供应 
商 名 单 报到 设备 部 门 ， 经 过 设备 部 门 审 核 后 送 
采购 部 门 ， 最 后 采购 部 门 进行 供应 商 资 质 审 
定 ， 并 拟定 无 库存 供应 商 。 


4.5 备件 采购 管理 的 实施 细则 和 工作 
要 求 
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4.5.1 备件 采购 作业 实施 细则 和 工作 要 求 


采购 工作 由 采购 请 求 、 供 应 商 选 择 、 合 同 
签订 、 监 督 订单 执行 和 接收 供 货 五 个 环节 组 
成 ， 而 每 个 环节 又 由 若干 个 步骤 组 成 ， 其 实施 
细则 和 工作 要 求 如 下 : 

(1 ) 收 到 正式 请 求 并 编制 采购 计划 备 
件 使 用 部 门 提交 正式 的 备件 采购 请 求 ， 经 设备 
管理 部 门 审核 汇总 后 提交 给 采购 部 门 。 正 式 请 
求 的 内 容 一 般 包 括 : 

1 ) 所 需 备 件 明 细 项 说 明 。 

2 ) 所 需 的 质量 和 数量 。 

3) 期 望 交 货 日 期 。 

4) 备件 请 购 申 请 人 。 

采购 部 门 在 收 到 正式 备件 请 求 后 ， 就 着 手 
编制 备件 采购 计划 。 

(2) 供应 商 评估 和 选择 ”采购 部 门 必须 
识别 出 能 够 供应 所 需 备件 的 供应 商 ， 这 项 工作 
的 基础 是 建立 在 供应 商 分 级 数据 库 的 建立 上 ， 
通过 对 供应 商 的 评估 来 确立 他 们 的 级 别 ， 也 就 
是 选择 的 优先 序 。 

如 果 在 当前 的 文件 清单 或 数据 库 里 找 不 到 
合适 的 ， 就 得 立刻 去 找 新 的 供应 商 。 选 择 备件 
供应 商 时 要 参考 供应 商 分 级 ， 当 考虑 到 某 备件 
供应 商 的 未 来 业绩 呈 上 升 趋势 时 ， 还 应 更 新 分 
级 信息 。 

(3) 采购 订单 ”如 果 订 单 涉及 的 费用 较 
大 ,尤其 在 诸如 一 次 性 购买 备件 的 情况 下 ， 往 
往 要 求 供 应 商 投 标 ， 此 时 需要 设备 管理 部 门 和 
用 户 单 位 来 帮助 采购 部 门 ， 与 供应 商 进 行 协 
商 。 数 量 大 、 经 常 使 用 的 备件 细 项 可 以 使 用 总 
购 货 订单 方法 ,一 般 情况 下 ， 每 年 只 需 和 供应 
商 协商 一 次 价格 ， 其 后 一 年 内 的 价格 都 遵照 它 
来 执行 。 中 等 数量 的 细 项 可 以 采用 总 购 货 订单 
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方法 ， 也 可 以 采用 个 别 订货 方法 。 少 量 的 备件 
购买 可 由 需要 该 备件 的 用 户 单位 直接 与 供应 商 
联系 ， 当 然 对 这 种 采购 一 定 要 有 控制 措施 ， 否 
则 后 果 不 堪 设想 。 

(4) 监督 订单 ” 例 行 追查 订单 ， 尤 其 是 
那些 数量 很 大 或 交 货 时 间 较 长 的 进口 备件 订 
单 ， 能 使 采购 部 门 预见 到 送 货 延 迟 ， 并 将 这 一 
信息 及 时 传递 到 相关 部 门 。 同 样 的 ， 有 关 部 门 
也 必须 把 所 需 备件 数量 与 交 货 变化 情况 及 时 传 
递 给 采购 部 门 ， 这 样 他 们 才 有 时 间 调 整 自己 的 
计划 。 

(5 ) 接收 供 货 ” 收 货 部 门 必须 检查 供应 
商 交 付 的 备件 质量 与 数量 ， 同 时 通知 采购 、 财 
务 与 需要 此 备件 的 用 户 单位 。 如 果 备 件 不 符合 
接收 要 求 ， 就 必须 将 其 退回 给 供应 商 并 要 求 赔 
偿 ， 或 替换 ， 或 接受 仔细 检验 。 此 时 一 样 要 及 
时 通知 采购 、 财 务 与 需要 此 备件 的 用 户 单位 。 
无 论 结果 怎样 ， 都 要 更 新 备件 供应 商 分 级 评价 
记录 。 


4.5.2 备件 采购 订单 计划 实施 细则 和 工作 


要 求 


C1) 备件 采购 订单 计划 准备 

1) 熟悉 市 场 情况 。 任 何 一 家 企业 的 采购 
部 门 ， 要 想 制订 较为 准确 的 备件 采购 订单 计 
划 ， 首 先 必须 熟知 备件 生产 厂商 和 市 场 供应 情 
Ob, 通过 网 络 、 行 业 会 议和 展览 、 供 应 商 约 定 
等 多 种 方式 ， 了 解 企业 生产 设备 所 需 关 键 备件 
的 市 场 供 应 能 力 和 价格 水 准 。 

2) 了 解 维修 需求 。 为 了 理解 维修 备件 需 
求 ， 采 购 计 划 人 员 须 了 解 设 备 基 本 原理 和 工艺 
常识 。 

维修 备件 需求 计划 来 源 于 : 年 度 维修 计 
划 、 关 键 备件 需求 的 预测 、 备 件 清单 文件 和 备 
件 库存 文件 。 

3 ) 准备 备件 订单 基本 资料 。 

4 ) 制订 备件 订单 计划 所 需 资料 。 

(2) 备件 采购 订单 确定 

1) 熟悉 需求 订单 操作 的 备件 项 目 。 订 单 
的 种 类 很 多 ,订单 人 员 首 先 应 熟悉 订单 计划 ， 
花 时 间 去 了 解 备件 项 目 ， 花 时 间 去 了 解 备件 技 
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术 资 料 等 ; 直接 从 国外 采购 备件 可 能 获得 较 好 
的 质量 和 较 低 的 价格 ， 但 同时 增加 了 订单 环节 
的 操作 难度 ,手续 复 杂 ， 交 货 期 长 ， 也 需要 工 
作 人 员 熟 悉 进 口 环节 的 法 规制 度 及 较 高 的 外 文 
水 平 

2) 比较 /确认 价格 。 备 件 采购 人 员 有 权 
力 向 供应 商 群 体 中 价格 最 适当 的 供应 商 下 达 备 
件 订单 /合同 ， 以 维护 企业 的 最 大 利益 。 

3 ) 确认 需求 备件 的 技术 标准 及 数量 。 


4.5.3 备件 采购 合同 管理 的 实施 细则 和 工 
{EEK 


要 对 备件 采购 合同 的 进行 跟踪 。 

(1) 跟踪 工艺 文件 

1 ) 对 任何 外 协 件 〈 需要 供应 商 加 工 的 备 
件 ) 的 采购 ， 订 单 人 员 都 应 对 提供 给 供应 商 
的 工艺 文件 进行 跟踪 。 

2) 如 果 发 现 供应 商 没 有 相关 工艺 文件 ， 
或 者 工艺 文件 有 质量 、 货 期 问题 ， 应 及 时 提醒 
备件 供应 商 修改 。 

3) 要 求 备件 供应 商 及 时 供 货 ， 如 果 不 能 
保质 、 保 量 、 准 时 供 货 ， 则 要 按照 合同 条 款 进 
行 赔偿 。 

(2) 跟踪 供应 商 的 供应 进度 “个别 供应 
商 接 到 备件 采购 合同 后 就 认为 “大 功 告 成 ”， 
必要 时 必须 提醒 供应 商 及 时 准备 ， 特 别 是 对 一 
些 信誉 差 / 合 作 少 的 供应 商 更 要 警惕 。 

(3 ) 跟踪 加 工 过 程 ” 对 于 一 次 性 /大 开支 
/特殊 件 的 备件 项 目 采 购 等 ,为 了 保证 货 期 、 
质量 、 采 购 人 员 需 要 对 加 工 过 程 进 行 监控 ， 甚 
至 要 参加 其 加 工 过 程 的 监理 工作 。 

(4 ) 跟踪 总 装 及 测试 ”大 型 总 成 和 关键 
备件 的 总 装 及 测试 是 备件 制造 的 重要 环节 ， 需 
要 采购 人 员 有 较 好 的 专业 背景 和 行业 工作 
经 验 。 

(5) 跟踪 包装 入 库 ”采购 人 员 可 以 通过 
电话 方式 了 解 备件 的 入 库 信 息 。 对 重要 备件 ， 
在 起 运 前 ,采购 人 员 最 好 去 供应 商 现场 考察 。 

对 一 些 紧急 备件 需求 ,采购 人 员 要 进行 全 
力 跟踪 ; 对 长 期 持续 稳定 供应 的 供应 商 可 以 考 
虑 免 去 合同 跟踪 环节 。 
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45.4 备件 无 库存 管理 的 实施 细则 和 工作 


要 求 


(1) 立项 流程 ”首先 , 设备 管理 部 门 、 
采购 部 门 及 二 级 生产 部 门 收 集 和 整理 无 库存 备 
件 所 需 的 相关 基础 数据 ， 汇 总 后 填写 《无 库 
存 备件 立项 申请 表 》 及 《无 库存 备件 立项 调 
查 表 》， 向 设备 部 门 提出 立项 申请 ， 由 设备 部 
门 组 织 调 研 后 送 采购 部 门 对 供应 商 资 质 、 无 库 
存 备件 项 目 提出 意见 ， 再 经 企业 审批 后 实施 。 

(2) 价格 审定 与 合同 管理 ”无 库存 备件 
价格 的 审定 与 合同 管理 由 采购 部 门 具体 实施 。 
作为 长 期 稳定 贸易 关系 ， 备 件 价格 水 平原 则 上 
应 低 于 同期 市 场 平均 价格 。 

新 签 或 续签 合同 〈 协议 ) 一 般 合 同期 为 
一 年 ， 对 于 质量 稳定 、 消 耗 正 常 的 无 库存 备 
件 ， 其 供应 商 资 质 又 相对 稳定 ， 合 同 〈 协议 ) 
期 可 适当 延长 ， 原 则 上 不 得 超过 三 年 。 

具体 的 无 库存 备件 合同 ( 协议 )， 由 采购 
部 门 与 备件 供应 商 签署 。 合 同 ( 协议 ) 文本 
应 标明 备件 管理 编号 、 型 号 规格 、 预 期 使 用 
量 、 最 低 库存 量 、 补 充 周 期 、 价 格 等 关键 要 
素 。 同 时 ,合同 ( 协议 ) 应 明确 经 评估 后 取 
消 的 无 库存 项 目 ， 供 应 商 储备 的 最 低 库 存量 及 
处 置 条 款 。 

(3 ) 无 库存 备件 的 领 用 ” 某 种 备件 纳入 
无 库存 管理 的 名 册 后 ， 如 果 本 单位 尚 有 历史 遗 
留 库存 或 在 途 资源 的 ， 应 该 首先 使 用 企业 已 有 
的 备件 资源 。 待 消耗 完毕 后 ， 再 按照 无 库存 备 
件 领 用 流程 ， 由 无 库存 备件 供应 商 供 货 。 

领 用 人 可 通过 业务 流程 或 信息 系统 开具 无 
库存 备件 领 用 信息 ， 并 打印 领 用 单 ， 交 二 级 部 
门 备件 管理 人 员 审 批 后 提交 给 设备 部 门 。 设 备 
部 门 批复 后 生成 无 库存 备件 请 购 委托 单 转 给 采 
购 部 门 。 

采购 部 门 在 收 到 设备 管理 部 门 审批 的 无 库 
存 备件 请 购 委 托 单 后 确定 供应 商 ， 并 告知 委托 
单 号 等 相关 信息 ， 由 供应 商 按 要 求 交 货 期 安排 
送 货 。 供 应 商 将 无 库存 备件 送 至 仓储 部 门 ， 由 
仓储 部 门 组 织 开 检 ， 并 办 理 出 库 手续 ， 然 后 供 
应 商 、 送 货 人 员 一 起 将 备件 送 至 指定 的 地 点 






















































































































































































( 二 级 生产 单位 现场 )。 供 应 商 赁 用 户 签收 的 
备件 领 用 单 和 采购 部 门 定 期 结算 。 

(4) 无 库存 备件 供应 商 评 估 “设备 管理 
部 门 每 年 不 定期 地 组 织 相关 单位 对 无 库存 备件 
供应 商 广 外 库 进 行 检 查 ， 按 照 无 库存 合同 
( 协议 ) 对 最 低 储备 量 实施 监督 等 ， 并 将 检查 
结果 作为 对 供应 商 年 度 综合 评估 的 一 项 依据 。 

一 般 设 备 管理 部 门 每 年 第 四 季度 组 织 对 无 
库存 备件 项 目 进行 年 度 综合 评估 ， 其 中 对 供应 
商 评估 采取 二 级 用 户 部 门 打分 汇总 制 ， 将 供应 
商 评估 等 级 分 A、B 、C 三 档 : 

1) 90 ~ 100 分 为 A 档 ， 业 绩优 秀 ; 

2) 80 ~89 分 为 B 档 ,业绩 良好 ; 

3) 79 分 以 下 为 C 档 ,业绩 一 般 ， 视 实际 
情况 给 予 限期 整改 、 和 警告 直至 取消 无 库存 备件 
供应 商 资 格 等 处 理 。 

经 年 度 综 合 评价 合格 的 无 库存 备件 供应 
商 ， 由 采购 部 门 进行 续签 协议 ; 对 综合 评价 不 
合格 的 ， 视 评价 业绩 给 予 警 告 直至 取消 其 无 库 
存 备件 供应 商 资格 〈 一 般 无 库存 备件 项 目 保 
留 ， 由 采购 部 门 另 行 选 供应 商 实施 无 库存 供 
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平均 响应 时 间 指 标 ， 以 缩短 备件 的 内 部 审批 流 
程 环节 ， 提 高 采购 效率 。 

3 ) 备件 采购 准确 性 指标 : 考核 期 间 出 现 
采购 失误 的 备件 金额 或 种 类 数量 ， 占 采购 备件 
总 金额 或 种 类 数量 的 比例 。 

4 ) 备件 供应 商 信誉 度 指数 : 综合 供 货 
时 率 、 备 件 价格 和 服务 水 平 、 产 品质 量 等 因素 
的 综合 信誉 度 指数 ， 一 定 约束 条 件 下 越 高 
越 好 。 


4. 6.2 



































激励 

备件 采购 环节 的 激励 考核 对 象 ， 主 要 包括 
采购 订单 管理 和 采购 合同 管理 的 相关 部 门 和 单 
位 ， 考核 和 激励 的 内 容 主 要 是 工作 的 及 时 性 和 
工作 失误 情况 。 


4.7 备件 采购 管理 案例 分 析 








4.7.1 用 最 佳 性 价 比 指导 备件 采购 

1. 实施 分 类 管理 

炼 钢 厂 为 了 实现 用 最 佳 性 价 比 来 指导 备件 
采购 工作 ， 首 先 将 备件 分 为 了 关键 工艺 备件 、 


























无 库存 备件 项 目 评 佑 中， 根据 年 度 使 用 及 
消耗 情况 对 无 库存 备件 的 最 低 库 存量 、 年 耗 量 
等 进行 统计 ， 并 在 续签 无 库存 备件 时 予以 
调整 。 


4.6 备件 采购 管理 的 评价 和 激励 











4.6.1 评价 指标 体系 


备件 采购 管理 的 评价 指标 主要 包括 反映 采 
购 成 本 控制 、 反 映 采 购 效 率 和 工作 准确 性 ， 以 
及 反映 备件 供应 商 信誉 的 指标 构成 。 

1 ) 采购 成 本 控制 : 指 与 采购 备件 相关 的 
物流 费用 控制 ， 主 要 由 采购 订单 费用 、 计 划 制 
订 与 采购 人 员 管 理 费 用 ,以 及 备件 运输 、 装 
仓 、 仓 储 等 费用 构成 。 

2) 备件 采购 周期 : 主要 反映 高 价值 、 关 
键 备件 或 者 进口 备件 的 采购 周期 控制 指标 ， 企 
业 进 一 步 细 分 的 话 ， 也 可 以 同时 跟踪 备件 计划 
提出 时 间 到 备件 采购 订单 执行 之 间 的 备件 采购 















































级 重要 备件 、 专 用 备件 和 普通 备件 等 四 类 ， 
实行 等 级 分 类 管理 。 对 生产 成 本 和 产品 质量 影 
响 大 的 关键 工艺 备件 ， 例 如 : 转炉 氧 枪 喷头 、 
结晶 器 钢管 等 备件 ， 虽 然 备 件 本 身价 格 不 高 ， 
但 直接 影响 着 产品 质量 和 生产 成 本 ， 必 须要 重 
点 管理 。 转 炉 氧 枪 喷头 的 采购 价格 仅 为 3000 
元 ,但 它 直 接 影响 转炉 的 产量 、 物 料 消耗 和 煤 
气 回收 等 重要 生产 指标 。 因 此 ， 对 此 类 备件 管 
理 不 但 要 做 到 及 时 供应 ， 而 且 要 保证 做 到 质量 
稳定 可 靠 和 一 定 的 储备 量 。 为 能 以 最 佳 的 性 价 
比 来 指导 备件 采购 ， 突 出 比价 、 比 质 采购 的 重 
要 性 ,采取 选择 行业 内 业绩 优秀 、 装 备 技 术 水 
平 先进 、 质 量 稳定 和 供应 可 靠 的 生产 厂家 作为 
供应 商 ， 建 立 长 期 的 合作 伙伴 关系 ,实行 定点 
采购 。 

2. 实施 多 样式 的 招标 采购 

对 一 级 重要 备件 主要 选择 的 是 装备 实力 
强 、 供 货 周期 得、 有 应 急 备 件 供应 能 力 ， 诚 信 
好 的 配套 生产 厂家 ， 进 行 招标 比价 或 议价 直 供 
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等 。 对 普通 和 一 般 的 专用 备件 既 要 价格 便宜 ， 
又 要 保证 质量 。 和 采取 的 方式 是 直接 招标 采购 ， 
并 在 集团 内 互通 供应 信息 ， 共 享 优质 供应 资 
源 。 为 缩短 备件 的 采购 周期 和 降低 采购 费用 ， 
对 不 同 的 备件 采取 了 不 同 的 采购 方式 。 既 有 一 
次 招标 订货 分 批 到 货 ， 又 有 分 批 或 单独 招标 采 
购 和 实行 吨 钢 费用 承包 管理 等 。 多 样式 的 采购 
和 供应 模式 使 最 佳 性 价 比 在 备件 招标 采购 中 得 
到 了 很 好 的 体现 。 


4.7.2 宝钢 对 标准 备件 的 采购 管理 机 制 


标准 件 因 其 有 较 强 的 通用 性 ， 因 此 其 具体 
的 采购 、 管 理 方式 也 有 别 于 生产 物料 、 原 材 
料 、 非 标 机 械 备件 等 ， 宝 钢 股份 资材 备件 采购 
部 通过 建立 企业 自己 的 标准 件 选 型 和 采购 规范 
文件 ， 按 照 “唯一 、 规 范 、 准 确 、 充 分 、 及 
时 ”五 大 原则 编制 标准 件 物料 代码 ， 站 在 整 
个 企业 的 视角 上 进行 标准 备件 的 安全 库存 量 设 
定 ， 从 而 确定 最 佳 的 采购 量 。 同 时 ， 该 部 门 除 
了 建立 到 货 及 时 率 、 质 量 异 议 发 生 率 等 常规 绩 
效 管 理 指标 外 ， 还 基于 标准 件 本 身 特 点 ， 重 点 
关注 了 基础 数据 信息 、 使 用 维护 、 采 购 寻 源 和 
仓储 物流 等 方面 的 综合 指标 。 
4.7.3 宁波 钢铁 采购 进口 备件 的 经 验 分 享 

1. 进口 备件 的 采购 条 件 

进口 备品 备件 的 采购 条 件 分 为 进口 备件 的 
采购 要 素 及 供应 商 资源 两 个 方面 。 

2. 进口 备件 的 采购 方式 































































































择 、 支 付 币 种 的 选择 、 交 货 方式 的 选择 等 。 

2) 人 民 币 结算 时 ， 需 要 注意 付款 方式 的 
选择 和 交 货 方式 的 选择 。 

4. 进口 备件 采购 中 应 注意 的 问题 

1 ) 进口 产品 升级 换代 比较 快 ， 在 订立 合 
同时 要 仔细 核对 报价 型 号 与 询 价 型 号 的 差异 ， 
并 与 现场 核对 确认 升级 后 的 产品 能 够 正确 安装 
使 用 。 

2 ) 国外 的 供应 商 一 般 对 开 证 行 有 一 定 要 
求 ， 在 订立 合同 时 要 事先 与 供应 商 沟通 好 ， 避 
免 在 合同 订立 后 无 法 执行 的 情况 。 特 殊 条 款 的 
合同 ， 要 提前 与 银行 沟通 ,确认 能 够 执行 。 

3 ) 根据 外 管 局 关于 核 销 的 新 规定 : 对 于 
预付 款 合同 ， 需 在 支付 预付 款 后 一 定时 间 内 办 
理 到 货 核 销 ， 如 果 根 据 合同 规定 ， 备 件 交 贷 基 
较 长 ， 无 法 短期 内 核 销 ， 需 要 向 外 管 局 提前 申 
报 ， 申 请 延期 核 销 。 

4) 信用 证 下 单据 ( 包括 所 有 装 船 单 据 ) 
在 收 到 后 应 尽快 审 单 ， 并 委托 报关 公司 进行 报 
关 报 检 。 

5) 对 于 超大 型 备件 ,在 发 货 后 ， 要 求 供 
应 商 提供 吊装 图 、 外 形 尺 寸 ， 以 便 提 前 安排 接 
货 。 对 于 大 型 备件 ， 要 做 好 车 货 衔接 ， 以 免 发 
生 额 外 费用 。 

6 ) 对 于 需要 3C 认证 的 备件 ， 需 要 提前 
确认 是 否 能 取得 3C 认证 的 有 关 文 件 ， 办 理 3C 
认证 ， 和 否则 建议 由 国内 经 销 商 供 货 。 

7 ) 对 于 由 经 销 商 供 货 的 进口 备件 ， 要 特 
别 关注 经 销 商 的 进货 渠道 及 备件 产地 ， 必 要 时 










































































由 于 进口 备件 和 供应 商 资源 的 不 同 种 类 及 
特点 ,决定 了 不 同 的 进口 备件 采购 方式 ， 如 何 
合理 地 选择 采购 方式 是 实现 低 成 本 、 高 效率 采 
购 的 关键 。 主 要 包括 以 下 几 种 方式 : 

1) 向 进口 备件 供应 商 直接 订购 的 方式 。 

2 ) 向 进口 备件 供应 商 在 中 国 的 子 公司 或 
分 公司 订购 的 方式 。 

3 ) 向 进口 备件 制造 商 的 授权 代理 商 订购 
的 方式 。 

4 ) 向 进口 备件 经 销 商 订购 的 方式 。 

3. 进口 备件 采购 的 结算 方式 及 执行 要 点 

1) 外 币 结算 时 ， 需 要 注意 付款 方式 的 选 
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要 求 提 供 产 地 证 明和 正本 报关 单 ， 甚 至 是 制造 

商 的 供 货 证 明 ， 以 防止 假冒 进口 的 产品 ， 影 响 

使 用 。 

4.8 备件 采购 管理 和 供 管 方式 的 创新 
方向 








4.8.1 备件 采购 与 设备 前 期 管理 


在 设备 的 前 期 管理 阶段 ， 即 设备 选 型 时 应 
充分 考虑 性 价 比 和 系统 成 本 ， 特 别 是 备件 的 选 
择 应 能 够 使 设备 寿命 周期 费用 最 经 济 ; 同时 ， 
应 充分 利用 买方 市 场 的 优势 地 位 ， 在 设备 整 机 





























订购 时 考虑 易 损 备件 供应 、 制 造 工 艺 参数 ， 积 
极 要 求 设备 制造 商 同 时 提供 备件 图 样 和 技术 # 
标 等 。 很 多 案例 得 出 的 经 验 表明 : 在 设备 采 
的 同时 适当 采购 关键 备件 和 易 损 备 件 储备 ， 其 
总 体 费 用 要 远 低 于 在 设备 使 用 过 程 中 ， 因 设备 
维修 临时 采购 备件 ， 两 种 方式 的 总 体 费用 比较 
如 图 9. 4-3 所 示 。 
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图 9.4-3 适当 前 期 采购 与 使 用 期 临时 
采购 总 体 费用 比较 
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4.8.2 备件 采购 模式 创新 


很 多 企业 一 谈 起 备件 管理 ， 指 导 思 想 就 是 
备件 零 库 存 管理 ， 这 是 一 个 误区 。 这 种 做 法 非 
但 不 应 提倡 ， 而 且 会 导致 严重 的 停机 后 果 。 在 
实际 做 法 中 ， 可 以 将 一 部 分 备件 库存 压力 转移 
给 备件 供应 商 ， 即 对 于 相当 一 部 分 备件 ， 可 以 

采取 只 存 实物 ， 用 后 结算 的 模式 来 减少 流动 资 
SHH, 在 备件 上 机 之 前 ， 由 于 没有 库存 资金 
占用 ， 也 可 以 视 为 形式 上 的 “ 零 库 存 ”。 同 时 ， 
可 以 建立 计算 机 网 络 的 备件 信息 系统 ， 作 为 设 
备 资产 信息 系统 (EAM ) 和 计算 机 辅助 维修 管 
FLAS ( CMMS ) 的 一 部 分 ， 引 入 备件 条 码 管 
理 和 备件 计划 自动 生成 流程 ， 提 高 备件 管理 工 
作 效 率 ， 降 低 管理 成 本 。 单 就 备件 采购 环节 ， 
也 存在 着 由 当前 招 投标 订货 采购 模式 向 未 来 的 
第 三 方 物流 采购 转变 的 趋势 ， 如 图 9.4-4 所 示 。 






















































































图 9.4-4 备件 采购 模式 创新 


48.3 联合 库存 备件 管理 模式 


联合 库存 管理 模式 ( IMI) 是 一 种 基于 协 
调 中 心 的 备件 库存 管理 方法 ， 强 调 供应 链 节点 
企业 同时 参与 ， 保 证 供应 链 相 邻 的 两 个 节点 之 
间 的 备件 库存 管理 者 对 需求 的 预测 水 平 保持 一 
致 ， 从 而 消除 需求 变异 放大 现象 的 一 种 合作 创 
新 的 管理 模式 。 任 何 相 邻 节点 需求 的 确定 都 是 
供需 双方 协调 的 结果 ， SAREE EEA BE 
自 为 政 的 独立 运营 过 程 ， 而 是 供需 连接 的 纽带 
和 协调 中 心 ， 通过 建立 企业 和 备件 供应 商 的 协 
作 管 理 机 制 ， 实 现 合作 双方 的 共 赢 。 

这 种 模式 不 同 于 简单 的 备件 无 库存 管理 的 




































































计划 值 





第 三 方 物流 
选择 稳定 战略 合作 伙伴 











事后 结算 方式 ， 而 是 备件 供应 商 更 积极 参与 企 
业 的 备件 库存 管理 环节 中 ， 在 保证 企业 维修 备 
件 需 求 供 应 的 同时 ， 自 己 也 获得 较 稳 定 的 市 场 
份额 。 

联合 库存 管理 模式 运行 机 制 如 下 : 

通过 建立 供需 双方 联合 库存 ( JMI ) 的 协 
调控 制 方法 ， 形 成 运行 机 制 ， 协 调 供需 双方 利 
益 ， 具 体 包 括 : 

1 ) 根据 双方 需求 分 析 和 预测 及 商定 的 市 
场 份额 ， 确 定 备件 安全 库存 量 、 最 大 库存 量 和 
最 低 库 存 水 平 。 

2 ) 双方 协商 确定 联合 备件 库存 所 有 权 比 
例 ， 由 此 决定 双方 备件 库存 投资 比例 和 投资 
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金额 。 

3 ) 根据 需求 分 析 和 预测 ， 确 定 备件 库存 
补充 策略 。 

4) 双方 协商 确定 JMI 库存 备件 的 进 库 、 
仓储 、 出 库 及 配送 工作 流程 。 
































系统 能 够 同步 优化 运行 。 通 过 建立 企业 与 备件 
供应 商 之 间 的 企业 战略 联盟 ， 从 组 织 上 促进 企 
业 间 的 信息 共享 ， 在 信息 、 库 存 和 物流 等 方面 
进行 系统 管理 。 列 人 VMI 备件 库存 管理 的 备 
件 可 以 是 那些 需求 频 系 、 数 量 较 大 、 品 种 规格 
































5 ) 双方 协商 确定 JMI 备件 库存 的 结算 价 
格 和 结算 方式 。 

6 ) 双方 协商 确定 IMI 仓储 及 其 他 管理 费 
用 分 担 比例 和 分 摊 金 额 。 

7 ) 双方 协商 确定 JMI 备件 物资 的 技术 标 
准 和 验收 标准 。 

8 ) 双方 协商 确定 运行 过 程 中 的 纠纷 和 争 
端 解决 程序 。 

在 需求 分 析 预 测 上 ， 企 业 应 主动 提供 备件 
制造 技术 标准 和 验收 标准 ， 如 需 现场 测绘 的 ， 
企业 应 主动 提供 测绘 图 样 或 积极 配合 备件 供应 
商 进行 现场 测绘 ， 同 时 供需 双方 应 该 就 装置 和 
备件 的 运行 状况 ,运用 科学 的 方法 进行 备件 需 
求 量 的 准确 分 析 与 预测 ,减少 乃至 消除 备件 需 
求 量 的 牛 著 效应 ; 企业 有 责任 和 义务 将 装置 运 
行 状况 、 销 售 计划 和 生产 计划 等 信息 与 备件 供 
应 商 进行 共享 与 集成 ; 双方 应 该 通过 现代 通讯 
技术 及 时 获取 JMI 备件 物资 的 进 、 销 、 存 信 
息 ， 同 时 对 JMI 运行 过 程 中 的 问题 进行 良好 的 
沟通 与 协商 。 


供应 商 管理 备件 库存 模式 


供应 商 管理 库存 模式 ( VMI ) 是 另外 一 种 
战略 贸易 伙伴 之 间 的 合作 性 策略 ， 它 以 系统 
的 、 集 成 的 管理 思想 进行 库存 管理 ， 使 供应 链 

























































































4.8.4 
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繁杂 、 标 准 性 较 强 的 备件 。 如 石化 企业 的 效 
门 、 紧 固件 、 轴 承 及 管道 配件 、 焊 接 材料 、 工 
具 等 纳入 VMI 进行 库存 管理 。 该 模式 已 在 中 
国 石化 安庆 分 公司 进行 实践 ， 取 得 了 很 好 的 
效果 。 

在 VMI 的 库存 控制 策略 下 ,允许 上 游 组 
织 对 下 游 组 织 的 库存 策略 、 订 货 策略 进行 计划 
和 管理 。 在 已 经 达成 一 致 的 目标 框架 下 ， 由 供 
应 商 来 管理 库存 。 而 且 ， 在 一 种 持续 改进 的 环 
境 中 ， 目 标 框 架 也 可 被 经 常 性 地 被 修改 。 
供应 商 与 客户 企业 之 间 实 现 信息 交换 、 信 
息 共 享 后 ， 信 息 便 代 替 了 库存 ， 拥 有 最 佳 的 信 
就 可 以 达到 最 小 的 库存 ， 大 大 降低 缺 货 的 概 
， 更 好 地 改善 客户 满意 度 和 销售 状况 。 
VMI 的 思想 打破 了 传统 的 制造 业 企业 与 供 
应 商 各 自 盘 算 、 各 自 为 政 的 库存 管理 模式 ， 体 
现 了 供应 链 的 集成 化 管理 思想 。 上 游 企 业 从 下 
游 企业 那里 实时 获得 端点 数据 ， 调 取 下 游 企业 
的 库存 文档 ， 及 时 补充 存货 ， 并 按 市 场 需求 安 
排 生产 和 财务 计划 。 上 游 企 业 和 下 游 企业 的 紧 
密 合作 大 大 地 改善 了 整个 流程 ， 减 少 了 不 必要 
的 系统 成 本 、 库 存 和 固定 资产 ， 共 同 着 眼 于 终 
端 消 费 者 的 需求 ， 上 游 企 业 不 再 依赖 下 游 企业 
的 订货 而 组 织 生 产 和 供 货 ， 从 而 降低 了 整个 供 
应 链 的 库存 。 
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5.1 备件 库存 和 领 用 管理 的 组 织 职 寻 
5.1.1 构成 

备件 库存 和 领 用 管理 主要 由 仓库 管理 部 门 
负责 。 
5.1.2 职责 


仓库 管理 部 门 的 主要 职责 如 下 : 
on 
) 负责 备件 库存 信息 统计 分 析 。 
) 负责 备件 仓储 的 合理 布局 和 合理 存储 。 
) 负责 备件 呆滞 库存 的 处 理 。 
) 负责 备件 的 出 入 库 管理 。 











同 ,备件 的 储备 形式 也 将 有 所 不 同 ， 各 企业 应 
按 自 身 的 实际 情况 和 条 件 ， 灵 活 选择 适合 自己 
的 储备 形式 。 

(2) 备件 仓库 的 设立 ”备件 仓库 的 设立 
是 由 企业 的 组 织 结 构 、 管 控 模 式 和 设备 检 维 修 
模式 等 因素 共同 决定 的 。 通 过 计算 机 备件 管理 
系统 ， 可 以 实现 备件 的 统一 管理 和 调配 ,仓库 
的 分 级 管理 将 为 维修 工作 带 来 便利 。 

2. 备件 库存 管理 要 素 

确定 好 备件 库存 据点 一 一 仓库 的 选 址 和 定 
位 ， 并 进行 备件 库存 分 配 后 ， 备 件 管理 者 还 必 
i 以 便 有 利于 仓库 的 作 
业 管理 ， 提 高 仓库 的 运营 效率 和 运营 效益 。 

一 般 来 说 ， 备 件 库 存 管理 需要 考虑 的 基本 要 

















a 
存 信息 和 消耗 信息 。 


5.2 备件 库存 和 领 用 管理 的 主要 内 容 
和 目标 
5.2.1 主要 内 容 


1. 备件 储备 形式 和 仓库 设立 
) 备件 的 储备 形式 ”由 于 企业 的 生产 
规模 及 生产 管理 体制 ,备件 性 质 及 库存 条 件 不 















库存 管理 
品种 /数量 /出 入 库 


素 包括 库存 空间 、 备 件 、 人 员 、 储 放 方式 、 搬 运 
设备 与 备件 资金 等 关联 环节 ， 如 图 9.5-1 所 示 。 
(1) 库存 空间 不 同类 型 的 备件 仓库 ， 


其 所 重视 的 功能 是 不 同 的 ， 有 的 重视 保管 功 
能 ， 有 的 重视 分 类 配送 功能 。 因 此 在 备件 库存 
空间 的 考虑 上 ， 在 重视 保管 功能 的 备件 仓库 
中 ， 主 要 是 仓库 保管 空间 的 备件 库存 分 配 ; 而 
在 重视 分 类 配送 的 备件 仓库 中 ， 则 要 考虑 方便 
备件 入 库 与 出 库 。 而 在 库存 备件 配置 规划 时 ， 
就 要 事先 设计 好 仓库 空 

















s 间 的 使 用 问题 
备件 


。 那 就 必 














图 9.5-1 备件 库存 管理 要 素 


> 478< 


须 考虑 到 仓库 空间 大 小 、 柱 子 排列 、 梁 下 高 
度 、 走 道 、 搬 运 设 备 的 回旋 半径 等 基本 因素 ， 
再 配合 考虑 其 他 外 在 因素 ， 才 可 能 做 出 比较 完 
善 备 件 储 放 位 置 配置 。 

(2) 备件 “如何 管理 放置 在 库存 空间 中 
的 备件 ? 首先 必须 考虑 的 是 备件 的 特征 。 而 备 
件 的 特征 因素 有 : 

1) 供应 商 : 即 备件 是 何 处 供应 来 的 ， 还 
是 自己 制造 加 工 ， 及 有 无 特殊 的 储存 要 求 。 

2) 备件 特性 : 此 备件 的 体积 材质 、 重 
量 、 单 位 、 包 装 、 周 转 率 快慢 、 季 节 人 性 的 分 
布 、 腐 蚀 性 及 温 湿 度 的 要 求 等 。 

3 ) 备件 数量 : 如 年 需求 量 、 
存 决策 、 安 全 库存 量 等 。 

4) 进货 周期 : 采购 前 置 时 间 ， 采 购 作业 
特殊 要 求 等 。 

5 ) 其 他 : 如 备件 种 类 类 别 、 规 格 大 小 等 。 

接着 要 考虑 的 是 如 何 摆 放 备件 ? 摆 放 备件 

1) 备件 库存 单位 : 库存 的 单位 是 单 品 ， 
是 箱 ， 还 是 托盘 ， 其 备件 特性 怎样 ? 

2 ) 库存 策略 的 决定 : 是 定位 储 放 、 随 机 
储 放 、 分 类 储 放 、 还 是 分 类 随机 储 放 。 或 者 是 
其 他 的 分 级 、 分 区 储 放 。 

3) 库存 指派 原则 的 运用 : 靠近 出 口 ， 以 
备件 周转 率 为 基础 。 

4) 备件 间 的 关联 性 。 

5 ) 备件 特性 。 

6 ) 补充 备件 的 方便 性 。 

7 ) 备件 单位 在 库 时 间 。 

8 ) 以 订购 备件 概率 为 基础 。 

备件 摆 放 好 后 ， 就 要 做 好 有 效 的 在 库 管 
理 ， 随 时 掌握 备件 库存 状况 ， 了 解 备件 项 目 、 
数量 、 位 置 、 入 出 库 状 况 等 所 有 资料 。 

(3) 人 员 人 员 包 括 了 仓库 管理 人 员 、 
搬运 人 员 、 出 库 和 补 货 人 员 等 。 仓 库 管理 人 员 
负责 备件 管理 及 盘点 作业 ， 出 库 人 员 负 责备 件 
出 库 作 业 ， 补 货 人 员 负 责备 件 补 货 作业 ， 搬 运 
人 员 负 责备 件 入 库 、 出 库 的 搬运 作业 等 。 而 人 
员 在 存 取 搬 运 备件 时 ， 在 备件 仓库 管理 作业 
中 ， 讲 求 的 是 省 时 、 有 效率 。 而 在 以 人 为 本 的 
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企业 文化 下 ， 讲 求 的 是 尽 可 能 省 力 ， 减 少 员工 
无 谓 的 劳作 。 因 此 要 事先 存 取 效 率 高 、 省 时 、 
省 力 的 目的 ， 就 要 求 备 件 作业 流程 方面 要 合 
理 ， 精 简 实 用 ; 而 备件 库存 配置 及 标识 要 简单 
WE, —A SR; 并 且 要 好 放 、 好 拿 、 好 找 。 
再 加 上 备件 台 账 表单 要 简单 、 统 一 且 标 准 化 。 

(4) 辅助 装置 ”除了 上 述 的 库存 空间 、 
备件 、 人 员 三 项 基本 要 素 以 外 ， 其 他 主要 的 辅 
助 装置 为 储 放 设备 ， 搬 运 与 输送 设备 。 即 当 备 
件 储 放 不 是 直接 堆 徐 ( block stacking ) 在 地 板 
上 ， 则 必须 考虑 相关 的 托盘 、 料 架 等 。 而 人 员 
不 能 以 手 抱 备 件 时 ， 则 必须 考虑 使 用 输送 机 、 
又 车 、 堆 高 机 等 输送 与 搬运 设备 。 

1 ) 搬运 与 输送 设备 。 在 选择 搬运 与 输送 
设备 时 ， 要 考虑 备件 特性 、 备 件 的 单位 、 容 
器 、 托 盘 等 因素 ， 以 及 人 员 作业 时 的 流程 与 状 
况 ， 再 加 上 库存 空间 的 配置 情况 等 ， 选 择 合适 
的 搬运 与 输送 设备 。 当 然 还 要 考虑 设备 成 本 与 
人 员 使 用 操作 的 方便 性 。 

2 ) 储 放 设 备 。 储 放 设 备 和 搬运 与 输送 设 
备 要 考虑 的 一 样 ， 如 备件 特性 、 备 件 的 单位 、 
容器 、 托 盘 等 备件 的 基本 条 件 ， 再 选择 适当 的 
装置 配合 使 用 。 例 如 ， 使 用 自动 仓库 设备 ， 或 
是 固定 料 架 、 循 环 架 等 。 有 了 备件 料 架 ， 就 必 
须 进 行 标识 ， 或 是 可 视 化 管理 等 。 

(5) 作业 需求 目标 ”除了 上 述 的 基本 要 素 
与 辅助 装置 之 外 ， 备 件 管理 作业 的 需求 目标 也 是 
要 考虑 的 。 备 件 库 存 管理 要 求 目 标 是 决策 时 的 指 
导 原 则 。 备 件 作 业 需 求 目标 有 以 下 8 点 : 

1 ) 仓库 空间 使 用 率 要 高 。 

2 ) 备件 取 放 作业 简单 便捷 。 

3 ) 备件 进出 效率 快 。 

4) 先进 先 出 。 

5 ) 备件 方便 管理 。 

6) 容易 盘点 。 

7) 备件 库存 无 浪费 。 

8 ) 配送 快 ， 无缺 货 。 

(6) 资金 ”所 有 考虑 规划 ， 最 后 仍 要 回 
归 到 资金 投入 ， 是 否 超 出 预算 能 力 。 因 此 备件 
库存 投资 成 本 对 经 济 效 益 具 有 决定 性 的 影响 。 


之 479< 






































































































































Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


5.2.2 目标 


备件 库存 管理 目标 ， 
几 点 : 

1 ) 空间 的 最 大 化 使 用 。 

2 ) 人 员 及 设备 的 有 效 使 用 。 

3 ) 全 面 掌握 储存 备件 特点 ， 即 对 储存 备 
件 的 材质 体积 、 重 量 、 包 装 单位 等 规格 及 腐蚀 
TES iid 显 度 条 件 等 特点 全 面 掌握 ， 以 使 送 达 的 
备件 得 到 妥善 保管 。 

4 ) 做 到 所 有 备件 都 能 随时 方便 存 取 ， 及 
时 地 订货 和 出 货 ， 保 证 备件 在 有 维修 需求 时 不 
货 ， 并 能 方便 快捷 地 获得 。 

5 ) 备件 的 有 效 搬 运 。 在 仓库 区 内 进行 的 
大 部 分 活动 是 备件 的 搬运 ， 需 要 一 定 的 人 力 及 
设备 来 进行 备件 的 搬 进 与 搬出 ， 因 此 人 力 与 机 
械 设备 操作 应 达到 经 济 和 安全 的 程度 。 

6 ) 备件 品质 的 确保 。 因 为 备件 储存 的 目 
的 即 在 需求 时 提供 符合 要 求 的 备件 ， 所 以 在 储 
存 备件 时 必须 保持 在 良好 条 件 下 ， 以 确保 备件 
质量 。 


可 以 概括 为 以 下 



































7) 良好 的 管理 。 整 洁 的 通道 、 干 净 的 地 
td oie 
是 良好 备件 管理 所 关心 的 问题 ， 将 使 得 备件 管 


理工 作 变 得 有 效率 ， 并 能 提高 员工 士气 。 


5.3 备件 库存 和 领 用 管理 的 工作 流程 


备件 库存 和 领 用 的 工作 流程 如 图 9.5-2 
所 示 : 


Ge 
(EX 


图 9.5-2 备件 库存 和 领 用 的 工作 流程 


某 企 业 详 细 的 备件 入 库 工作 流程 如 图 9. 5- 
3 所 示 。 

详细 的 备件 出 库 工 作 流 程 如 图 9.5-4 
所 示 。 





















































“备件 入 库 管 理 流程 > 





公司 厂家 


设备 信息 部 形成 的 记录 








下 达 计 划 采 购 单 














在 备件 管理 
系统 入 账 


实物 入 库 ， 填 写 
相关 备件 信息 











图 9.5-3 备件 入 库 工 作 流程 
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< 备件 出 库 管理 流程 > 





工厂 其 他 部 门 


提出 备件 aa, 


领 用 需求 
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依 工 单 号 在 MAXIO 
发 放 备 件 、 核 对 余 量 











设备 信息 部 





DX 


形成 的 记录 


备件 领 用 及 交 
接班 安检 记录 


在 领 用 记录 本 上 
填写 备件 信息 










借 出 备件 


制订 工 单 


依 工 单 号 在 MAXIO 
销 账 、 核 对 余 量 











图 9.5-4 备件 出 库 工 作 流 程 


5.4 备件 库存 和 领 用 的 管理 原则 


5.4.1 备件 库存 管理 的 基本 原则 


备件 库存 管理 的 基本 原则 包括 以 下 三 点 。 

1. 明确 的 备件 储存 位 置 

先 将 储存 区 域 经 过 详细 规划 区 分 ， 并 标示 
编号 ， 让 每 一 项 预备 储 放 的 备件 均 有 位 置 可 以 
储 放 。 此 备件 位 置 必须 是 很 明确 的 ， 而 且 经 过 
库存 编码 的 ， 不 能 是 那些 边界 含糊 不 清 的 位 
置 , 例如 走道 、 楼 上 、 角 落 、 或 某 备 件 劳 等 。 
很 多 企业 备件 仓库 习以为常 地 把 走道 当成 库 区 
位 置 来 使 用 ， 这 是 非常 不 好 的 习惯 ， 虽 然 短 时 
间 会 得 到 一 些 方便 ,但 会 影响 备件 出 入 库 管 
理 , 违背 了 备件 库存 管理 的 基本 原则 。 

2. 备件 有 效 定 置 

依据 不 同 备件 保管 区 分 方式 的 不 同 ， 寻 求 
合适 的 储存 单位 、 储 存 策略 、 指 派 原则 与 其 他 
储存 等 考虑 要 因 ， 按 事先 规划 好 的 库存 位 置 将 
备件 有 效 配 属 放置 。 所 谓 “ 有 效 的 ”就 是 刻 
意 的， 经 过 安排 的 ， 例 如 对 存放 环境 有 要 求 的 
备件 就 应 该 放置 在 专门 的 位 置 ， 属 于 流通 性 高 
的 备件 就 放置 在 靠近 出 口 处 的 位 置 。 

3. 准确 记录 备件 异动 

当 备 件 有 效 地 被 配置 在 规划 好 的 库存 位 置 






























































后 ， 剩 下 的 工作 就 是 日 常 的 备件 进出 库 管理 ， 
也 就 是 说 备件 不 管 是 被 临时 领 出 、 或 因 备件 次 
旧 换 新 ， 或 是 受 其 他 维修 作业 的 影响 ,使 得 备 
件 位 置 或 数量 有 了 改变 时 ， 就 必须 确实 地 把 变 
动情 形 进 行 记录 ， 以 使 备件 台 账 与 实际 数量 能 
够 完全 吻合 ， 如 此 才能 进行 有 效 管理 。 由 于 这 
一 类 的 备件 变动 登记 工作 非常 繁琐 ,仓库 管理 
作业 人 员 在 繁忙 工作 中 的 “刻意 偷懒 ”"， 常 党 
使 这 个 原则 是 进行 备件 库存 管理 最 困难 的 一 个 
环节 ， 也 是 目前 各 企业 备件 库存 管理 工作 成 败 
的 关键 所 在 。 


选择 备件 存放 位 置 的 总 体 策略 


1 ) 依照 备件 特性 来 储存 。 
2 ) 大 批量 备件 使 用 大 库 区 ,小 批量 备件 























5.4.2 














使 用 小 库 区 。 
3 ) 能 安全 有 效率 储 放 于 高 位 的 备件 使 用 
高 库 区 。 


4 ) 储存 笨重 、 体 积 大 的 备件 应 放置 在 较 
坚固 的 层 架 底 层 及 接近 出 货 的 区 域 。 

5 ) 在 一 定 限 重 的 层 架 上 储存 较 轻 备件 。 

6 ) 将 相同 或 相似 的 备件 尽 可 能 靠近 储 放 。 

7 ) 积压 的 备件 或 小 、 轻 及 容易 处 理 的 备 
件 品 种 应 存放 在 较 远 库 区 。 
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8 ) 周转 率 低 的 备件 尽量 远离 进货 、 出 货 
区 或 放 在 仓库 较 高 的 区 域 。 

9 ) 周转 率 高 的 备件 尽量 放 于 接近 出 货 区 
或 较 低 的 区 域 。 




















可 以 避免 存储 备件 进行 不 必要 的 上 下 搬运 ， 而 
且 便于 进行 系统 管理 。 

仓库 作业 设计 的 另 一 个 方面 是 最 大 限度 地 
利用 仓库 允许 使 用 的 高 度 。 随 着 自动 化 设施 的 


























10 ) 仓库 服务 设施 和 装备 应 选 放 在 低层 
楼 区 。 


5.4.3 备件 库 位 编码 的 作用 


备件 库 位 经 过 编码 以 后 ， 在 管理 上 应 具有 
以 下 功能 : 

1 ) 确保 库 位 信息 的 正确 性 。 

2) 提供 相对 记录 位 置 以 供 计 算 机 识别 。 

3 ) 提供 进出 货 、 拣 货 、 补 货 等 人 员 存 取 
备件 的 位 置 依据 ， 以 方便 备件 进出 上 架 及 查 
询 ， 节 省 重复 找寻 备件 的 时 间 且 能 提高 工作 
效率 。 

4) 提高 调 仓 、 移 仓 的 工作 效率 。 

5 ) 可 以 利用 计算 机 处 理 分 析 备 件 信息 。 

6 ) 因 记 录 正 确 ， 可 迅速 按照 顺序 储存 或 
拣 货 ， 减 少 错误 率 。 

7 ) 方便 盘点 备件 。 

8 ) 可 让 仓储 及 采购 管理 人 员 了 解 掌握 储 
存 空间 ， 以 控制 备件 存量 。 

9 ) 可 避免 备件 乱 放 堆 置 导致 的 过 期 而 报 
BE, 并 可 有 效 掌握 备件 信息 而 降低 库存 量 。 


5.4.4 ”备件 出 入 库 作业 设计 要 点 


无 论 是 以 人 工 操作 为 主 的 备件 仓库 ， 还 是 
以 机 械 化、 自动 化 操作 为 主 的 仓库 ， 都 需要 进 
行 出 入 库 作业 设计 ， 具 体 包括 出 入 库 作 业 标 准 
的 制订 、 搬 运 过 程 的 设计 和 积 载 计划 的 制订 ， 
否则 将 无 法 进行 备件 出 入 库 作业 的 有 序 管理 ， 
从 而 造成 仓库 管理 混乱 、 库 存 备 件数 目 不 清 、 
仓库 利用 效率 低下 等 情形 。 

(1) 作业 标准 设计 仓库 内 作业 标准 的 
设计 是 根据 仓库 设施 的 特点 和 储存 备件 的 运动 
特点 而 制定 的 ， 一 般 要 考虑 几 个 因素 ， 如 仓库 
设施 的 利用 程度 、 设 施 的 分 层 楼 数 及 备件 的 存 
储 和 搬运 流程 。 

从 仓库 作业 管理 的 角度 来 讲 ， 最 佳 的 仓库 
作业 设计 是 尽量 将 备件 放置 在 单一 楼 层 ， 这 样 
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广泛 应 用 ,增加 了 对 备件 仓库 高 度 的 有 效 利 
Fl. 在 目前 情况 下 ,对 大 多 数 的 备件 仓库 而 
言 ， 仍 然 是 使 用 铲 车 、 叉 车 和 其 他 装备 ， 从 而 
使 得 仓库 的 使 用 高 度 受到 一 定 的 限制 。 因 而 在 
进行 这 个 方面 的 作业 设计 时 ， 需 要 尽量 考虑 备 
件 的 搬运 特征 和 搬运 设备 的 特点 。 
对 备件 装运 存储 通道 的 设计 ， 应 当 尽 量 避 
免 拥挤 或 混乱 情况 的 发 生 ， 而 直线 形 和 “U” 
形 的 备件 流动 过 程 可 以 将 这 种 情况 降 到 最 低 。 
即 在 仓库 的 一 端 接受 准备 入 库 的 备件 ， 将 其 存 
放 在 仓库 的 中 间 地 带 ， 然 后 从 仓库 的 另 一 端 装 
运 出 库 。 

(2) 搬运 过 程 设计 搬运 连续 性 是 指使 
用 一 辆 ( 架 ) 备件 装 外 设备 进行 更 长 时 间 的 
作业 移动 ， 比 起 使 用 几 辆 ( 架 ) 对 同样 的 搬 
运 过 程 作 多 次 单独 的 、 短 距离 的 分 割 移动 ， 效 
果 要 好 得 多 。 可 以 想象 ， 在 搬运 设备 之 间 转 移 
备件 ， 将 会 浪费 搬运 作业 时 间 和 增加 备件 损坏 
可 能 性 。 因 而 ,仓库 搬运 作业 一 般 是 选择 周转 
次 数 较 少 而 距离 更 长 的 搬运 移动 。 

移动 的 规模 经 济 性 是 指 所 有 的 仓库 作业 活 
动 要 尽 可 能 地 满足 搬运 的 最 大 数量 或 容量 ， 即 
移动 诸如 托盘 或 集装箱 之 类 的 成 组 备件 ， 而 不 
是 移动 单个 备件 。 尽 管 有 时 可 能 需要 在 同一 时 
间 内 移动 或 选择 多 种 备件 ， 从 而 增加 单位 备件 
移动 的 复杂 性 ， 但 采用 这 种 方法 能 够 减少 大 量 
的 备件 搬移 活动 ， 降 低 仓储 成 本 。 

(3 ) 制订 积 载 计划 ”制订 仓库 的 积 载 计 
划 需 要 考虑 储存 备件 的 特征 ， 即 从 存储 备件 的 
周转 率 、 重 量 和 体积 等 方面 来 安排 备件 的 存 
储 ， 也 就 是 本 章 前 面 所 介绍 的 库 位 分 配方 式 的 
具体 管理 计划 形式 。 

在 确定 仓库 的 积 载 计划 时 ， 最 关心 的 问题 
是 存储 备件 的 周转 率 。 一 般 来 说 ， 进 出 库 大 或 
用 量 大 的 备件 应 该 将 它们 放置 在 移动 搬运 距离 
最 短 的 位 置 ; 相反 地 ， 低 周转 率 的 存储 备件 可 
以 安排 在 其 他 地 方 〈 例 如 放置 在 距离 主 通道 



























































































































































较 远 的 位 置 上 或 货架 的 较 高 层 上 )。 

同样 ， 存 储备 件 的 重量 和 积 载 特征 ,一般 
是 相对 较 重 的 备件 安排 在 距离 地 面 较 低 的 位 
置 ， 以 便 降低 备件 搬运 时 的 劳动 强度 ; 体积 较 
小 的 备件 需要 利用 货架 或 储 物 柜 来 存放 。 但 是 
如 果 要 对 备件 仓库 制订 比较 完整 的 积 载 计划 ， 
应 当 充 分 考虑 每 一 种 存储 备件 的 特征 


5.5 备件 库存 和 领 用 管理 的 实施 细则 
和 工作 要 求 
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5.5.1 备件 库 位 编码 的 常用 方法 
一 般 库 位 编码 的 方法 有 下 列 四 种 : 
仓库 布置 区 域 图 
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C1) 区 段 方式 ”把 备件 保管 区 域 分 割 几 
个 区 段 ， 再 对 每 个 区 段 编码 。 

此 种 编码 方式 是 以 区 段 为 单位 ， 每 个 号 码 
所 标注 代表 的 库 位 区 域 将 会 很 大 ， 因 此 适用 于 
容易 单位 化 的 备件 ， 以 及 大 量 或 保管 周期 短 的 
备件 。 在 ABC 分 类 中 的 A、B 类 备件 也 很 适合 
此 种 编码 方式 。 备 件 以 物流 量 大 小 来 决定 其 所 
占 的 区 段 大 小 ; 以 进出 货 频率 次 数 来 决定 其 配 
置 顺序 。 

(2) 品种 类 别 方式 ”把 一 些 相关 性 备件 
经 过 集合 以 后 ， 区 分 成 好 几 个 品种 群 ， 再 对 每 
个 品种 群 进行 编码 ， 图 9. 5-5 所 示 为 某 备 件 仓 
库 的 区 域 对 应 定 置 图 。 




















仓库 区 域 对 照 表 














塑料 热 片 
橡胶 密封 圈 























图 9.5-5 某 备 件 仓库 的 区 域 对 应 定 置 图 


此 种 编码 方式 适用 于 比较 容易 按照 备件 类 
别 保管 及 品牌 差距 大 的 备件 。 

品种 区 域 确定 ， 一 般 要 在 备件 货架 上 标明 
相应 的 层 数 和 位 号 ， 如 图 9. 5-6 所 示 。 






































层 别 





图 9.5-6 在 备件 货架 上 标明 相应 的 层 数 和 位 号 








(3 ) 地 址 式 ” 利 用 保管 区 域 中 的 现成 参 
考 单位 ， 例 如 仓库 建筑 物 第 几 栋 、 区 段 、 排 ， 
行 、 层 、 格 等 信息 ， 依 照 其 相关 顺序 来 进行 编 
码 ， 就 像 地 址 中 的 什么 路 、 几 巷 、 几 和 弄 、 几 号 
一 样 。 

这 种 编码 方式 由 于 其 所 标注 代表 的 区 域 通 
常 以 一 个 库 位 为 限 ， 且 其 有 相对 顺序 性 可 依 
寻 ， 使 用 起 来 简单 明了 又 方便 ， 所 以 为 目前 备 
件 配送 中 心 使 用 最 多 的 编码 方式 。 但 由 于 其 库 
位 体积 所 限 ， 适 合 一 些 量 少 或 单价 高 的 备件 储 
存 使 用 。 
国内 企业 常用 的 一 种 简化 后 的 地 址 式 备件 
库 位 编码 方式 ， 按 照 库 一 区 一 架 一 位 四 号 定位 
法 来 进行 编码 ， 如 图 9. 5-7 所 示 。 
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图 9.5-7 库 一 区 一 架 一 位 四 号 定位 法 





(4) 坐标 式 ” 利 用 空间 概念 来 编排 库 位 
的 方式 ， 此 种 编排 方式 由 于 其 对 每 个 库 位 定位 
切割 细小 ， 在 管理 上 比较 复杂 ， 对 于 流通 率 很 
小 ， 需 要 长 时 间 存 放 的 备件 也 就 是 一 些 寿 命 周 
期 较 长 的 备件 比较 适用 。 

一 般 而 言 ， 由 于 储存 备件 特性 不 同 ， 对 于 
所 适合 采用 的 库 位 编码 方式 也 不 同 ， 而 如 何 选 
择 编码 方式 就 得 依照 保管 备件 的 储存 量 、 周 转 
率 , 保存 空间 布置 及 所 使 用 的 保存 设置 而 做 选 
择 。 不 同 的 编码 方法 ， 对 于 管理 的 容易 与 否 也 
影响 ， 这 些 都 必须 提前 考虑 上 列 因素 及 所 采 
用 计算 机 信息 化 管理 与 否 ， 才 能 适宜 地 选用 。 


5.5.2 备件 验 货 收 货 入 库 的 实施 细则 和 工 
作 要 求 


仓库 作业 过 程 的 第 一 个 步骤 就 是 验 货 收 
货 。 备 件 入 库 ， 只 是 备件 在 整个 物流 供应 链 上 
的 短暂 使 用 ， 而 准确 的 验 货 和 及 时 的 收 货 能 
加 强 此 环节 的 效率 。 在 仓库 的 具体 作业 过 程 
中 ， 主 要 包括 以 下 几 个 步骤 : 

C1) 核对 入 库 凭证 ”根据 备件 运输 ( 采 
购 ) 部 门 开 出 的 入 库 单 核对 收 货 仓库 的 名 单 、 
印章 是 否 有 误 ， 备 件 的 名 称 、 代 号 、 规 格 和 数 
量 等 是 否 一 致 ， 有 无 更 改 的 痕迹 等 。 只 有 经 过 
仔细 核对 无 误 后 才能 确定 是 否 收 货 。 

(2) 入 库 验 收 ”企业 的 备件 管理 制度 必 
须 保 证 供应 商 交 接 的 备件 符合 采购 合同 约定 的 
规格 。 所 有 交接 的 备件 在 入 库 之 前 ， 必 须 通过 
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检验 或 测试 环节 。 备 件 的 验收 包括 对 备件 规 
格 、 数 量 、 质 量 和 包装 方面 的 验收 ， 对 备件 规 
格 的 验收 主要 是 对 备件 名 称 、 代 号 、 型 号 和 参 
数 等 方面 的 验收 ; 对 备件 数量 的 验收 主要 有 对 
散装 备件 进行 称 量 ， 对 整 件 备件 进行 数目 清 
点 ， 对 贵重 备件 进行 仔细 的 查收 等 ; 对 备件 质 
量 的 验收 主要 有 备件 是 否 符合 仓库 质量 管理 的 
要 求 ， 备 件 的 质量 是 否 达到 规定 的 标准 等 ;对 
备件 包装 方面 的 验收 主要 有 核对 备件 的 包装 是 
否 完好 无 损 ， 包 装 标志 是 否 达 到 规定 的 要 
求 等 。 

越 是 贵重 、 关 键 的 备件 ， 相 应 的 检验 或 测 
试 手段 也 应 越 严 格 。 

多 数 备 件 由 仓库 管理 员 按照 装 箱 单 和 检验 
合格 证 进行 详细 检查 ， 验 收 合格 后 及 时 办 理 人 
库 手续 。 对 于 自制 备件 ， 应 附 上 图 样 、 工 艺 卡 
片 和 检验 合格 证 等 一 起 验收 入 库 。 

(3 ) 记 账 登录 如果 备件 的 验收 准确 无 
误 ， 则 应 该 在 入 库 单 上 签字 ， 确 定 收 货 ， 安 排 
备件 存放 的 库 位 和 编号 ， 并 登记 仓库 保管 账 
务 ; 如 果 发 现 备件 质量 有 问题 ， 则 应 另行 做 好 
记录 ， 应 联系 有 关 部 门 和 责任 人 做 退回 处 理 或 
交付 有 关 部 门 处理 。 


5.5.3 备件 存货 保管 的 实施 细则 和 工作 
要 求 

仓库 作业 过 程 的 第 二 个 步骤 是 存货 保管 。 

备件 进入 仓库 进行 保管 ， 需 要 安全 地 、 经 济 地 
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保持 备件 原 有 的 质量 水 平和 使 用 价值 ， 防 止 由 3) 根据 备件 的 不 同 收发 批量 、 包 装 外 
于 不 合理 的 保管 措施 而 引起 备件 磨损 和 腐蚀 或 形 、 性 质 和 盘点 方法 的 要 求 ， 利 用 不 同 的 堆 码 
者 流失 等 现象 发 生 ， 具 体 步 又 如 下 : 工具 ,采取 不 同 的 堆放 形式 ， 其 中 ， 可 能 相互 

(1) 堆 码 由 于 备件 仓库 一 般 实 行 按 区 影响 的 备件 应 该 区 分 开 来 ,不 得 混淆 。 
分 类 的 库 位 制度 ， 因 而 仓库 管理 员 应 当 按照 备 4) 不 要 轻易 地 改变 备件 存储 的 位 置 ， 大 
件 的 存储 特性 和 入 库 单 上 指定 能 货 区 和 库 位 进 ” ”都 应 该 按照 先进 先 出 的 原则 。 

行 综合 的 考虑 和 推 码 ， 做 到 既 能 购 充 分 利用 仓 5) 在 库 位 不 紧张 的 情况 下 ， 尽 量 避 免 备 
ee s 间 ， 又 能 够 满足 备件 保管 的 要 求 。 件 堆 码 的 覆盖 和 拥挤 。 

1 ) 尽量 利用 库 位 空间 ， 较 多 采取 立体 储 仓库 内 的 备件 附近 ， 应 放置 或 贴 有 库存 管 
存 的 方式 。 理 卡 ( 见 表 9.5-1 )， 供 仓库 管理 员 作为 单项 

2) 仓库 通道 与 货 堆 之 间 保 持 适 当 的 宽度 和 零 部 件 的 管理 记录 使 用 。 库 存 管 理 卡 一 般 由 仓 
和 距离 ， 提 高 备件 装 印 的 效率 。 库 管理 员 填 写 ， 包括 如 下 项 目 内 容 : 

表 9.5-1 库存 管理 卡 


库存 目录 编码 

















+ 用 供应 商 






























































最 低 库存 量 








订货 时 库存 量 : 订购 数量 : 
备件 价值 














次 订购 





























1 ) 库存 备件 编码 ( 库 区 库 位 编码 ) 及 ”次 的 订货 数量 。 

































































名 称 。 5 ) 第 一 次 采购 的 日 期 及 数量 〈 订购 数量 
2) 备件 说 明 。 加 上 订货 时 库存 数量 )。 
3 ) 供应 商 及 备 选 供应 商 名 称 ，E - mail 地 在 新 备件 入 库 时 ， 保 管 员 将 填 和 人 接收 日 期 
址 及 电话 号 码 。 和 库存 数量 ， 并 将 该 备件 放 到 新 分 配 的 库 区 位 
4) 最 低 库存 数量 、 订 货 时 库存 数量 、 每 置 内 的 材料 箱 或 备件 货架 上 。 把 库存 管理 卡片 
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放 和 透明 塑料 夹 中 以 保持 清洁 ， 也 可 一 直 贴 在 
材料 箱 上 ,或 者 放 在 转 架 上 或 类 似 的 文件 夹 
中 ， 如 图 9. 5-8 所 示 。 















图 9.5-8 库存 管理 卡片 的 应 


库存 保管 的 备件 实物 上 系 有 标签 卡片 ， 注 
明 数量 、 名 城 、 图 号 等 。 企 业 应 建立 库存 备件 
账目 ， 采 取 一 项 一 帐 ， 并 按 设 备 装订 成 册 ， 建 
立交 库 、 耗 用 、 退 库 等 单据 ， 做 到 收发 有 据 ， 
登记 及 时 ， 记 录 准 确 ， 账 物 卡 相符 。 

作 元 余 储备 的 保险 备件 ， 应 同 其 他 备件 分 
开 或 区 别 ， 在 保管 上 作为 一 个 独立 部 分 处 理 。 
可 以 通过 色彩 管理 方法 作为 启动 再 次 订货 程序 
的 触发 需 。 例 如 : 对 于 料 箱 里 的 零件 ， 可 按 库 
存 安 全 警示 数量 将 零件 用 黄色 胶带 缠绕 成 一 
包 ; 按 同样 的 思路 ， 用 红色 胶带 将 最 低 库 存 数 
量 的 零件 捆 成 一 包 。 当 撕 开 黄色 包装 取 走 一 些 
零件 时 ， 即 提醒 库存 保管 人 员 应 提交 备件 订购 
单 到 采购 部 门 ， 以 便 再 次 订货 时 使 用 。 如 果 括 





a 























开 红 色 包 装 ， 则 预示 可 能 即将 发 生 库存 不 足 的 
“严重 情况 ”， 就 要 作为 紧急 情况 督促 订购 


交 货 。 

(2) 养护 ”仓库 管理 员 应 当 经 常 定期 对 
仓储 备件 进行 检查 和 养护 ， 对 于 易 生 锈 或 存储 
环境 比较 特殊 的 备件 ， 应 当 经 常 进 行 检 查 和 养 
护 ， 检 查 工作 的 主要 目的 是 尽早 发 现 潜在 的 问 
题 。 养 护 工作 主要 是 以 预防 为 主 。 在 仓库 管理 
过 程 中 ,采取 适当 的 湿度 、 温 度 和 防护 措施 ， 
防止 破损 、 锈 蚀 或 失窃 等 ， 达 到 存储 备件 的 
安全 。 

(3) 盘点 “对 仓库 中 贵重 的 和 易 锈 蚀 的 


> 486< 




















备件 ， 盘 点 的 次 数 越 多 越 好 ; 其 余 的 备件 应 当 
定期 进行 盘点 〈 例如 每 年 盘点 一 次 或 两 次 )。 
盘点 时 应 当做 好 记录 ， 与 仓库 账 务 核 对 ， 如 果 
出 现 问 题 ， 应 当 尽 快 查 出 原因 ， 及 时 处 理 。 


5.5.4 备件 发 货 出 库 的 实施 细则 和 工作 


要 求 


备件 仓库 作业 管理 的 最 后 一 个 步骤 是 发 货 
出 库 ， 仓 库 管 理 员 根据 提货 清单 ， 在 保证 备件 
原先 的 质量 和 价值 的 情况 下 ， 进 行 备件 的 搬运 
和 简易 包装 ， 然 后 发 货 。 

(1) 核对 出 库 凭证 一般 来 说 ， 仓 库 管 
理 员 应 严格 按照 已 审批 的 备件 领 用 申请 单 
( 提货 单 ) 发 货 ， 备 件 领 用 申请 单 见 表 9. 5-2。 
































表 9.5-2 备件 领 用 申请 单 
备件 领 用 申请 单 
设备 代码 : 
库存 目录 编码 




















规格 描述 
































仓库 管理 员 根 据 提货 单 ， 核 对 无 误 后 才能 
发 货 ， 除 了 保证 出 库 备 件 的 名 称 、 规 格 和 编号 
与 提货 单一 致 外 ， 还 必须 在 提货 单 上 注 明 备件 
所 处 于 的 货 区 和 库 位 编号 ( 库存 目录 编码 )， 
以 便 能 够 比较 轻松 地 找到 所 需 的 物品 。 

(2) 配 货 出 库 ”在 提货 单 上 ， 凡 是 涉及 
较 多 的 备件 ， 仓 库 管 理 员 应 该 认真 复核 ， 交 与 
提货 人 ; 凡是 需要 发 运 的 备件 ， 仓 库 管 理 员 应 
当 在 备件 的 包装 上 做 好 标记 ， 而 且 可 以 对 出 库 
备件 进行 简易 包装 ， 在 填写 有 关 的 出 库 手 续 
后 ， 可 以 放行 。 

(3) 记 账 清点 “每 次 发 货 完 毕 后 ， 仓 库 
管理 员 应 该 做 好 仓库 发 货 的 详细 记录 ， 并 与 仓 
库 的 盘点 工作 结合 在 一 起 ， 以 便于 以 后 的 备件 
仓库 管理 工作 。 

为 了 核算 成 本 ， 并 累计 不 同 设备 项 目 所 使 
用 的 备件 数 ， 申 请 单 必 须 有 工作 序号 或 者 使 用 
该 配件 的 设备 或 设备 操作 部 门 的 编号 。 还 应 包 






































括 配件 的 库存 目录 编码 〈 或 项 目 说 明 ) 和 批 
准 的 数量 ， 以 便 调 节 库 存 水 平 。 领 用 人 要 签 
字 ， 以 表示 他 们 已 收 到 了 所 申请 的 全 部 备件 。 

在 实际 运作 中 ， 临 时 的 应 急 措施 也 是 允许 
的 ,一 切 应 以 满足 现场 的 维修 需要 为 出 发 点 。 


5.6 备件 库存 和 领 用 管理 的 评价 和 激励 





5.6.1 评价 指标 体系 


备件 仓库 管理 和 仓库 利用 率 指 标 主要 
包括 : 

1) 备件 出 入 平衡 率 ， 其 目的 是 为 了 促进 
各 部 门 的 信息 传递 完整 ,确保 “备件 入 库 数 
= 备件 出 库 数 + 库 内 备件 存量 ”。 该 指标 反映 
的 是 库 内 备件 的 管理 水 平 。 

2) 备件 错 发 率 : 备件 错 发 率 = 错 发 次 数 
/需求 次 数 ， 该 指标 反映 的 库存 管理 质量 。 

3 ) 备件 库存 成 本 控制 : 主要 由 仓储 成 本 
与 维护 成 本 构成 ， 仓 储 成 本 主要 是 建造 仓库 时 
需要 捧 销 的 费用 或 仓库 租金 ， 维 护 成 本 是 指 日 
常 运作 费用 和 备件 的 维护 保养 费用 等 。 

4) 库 区 面积 利用 率 : 衡量 库存 空间 的 利 
用 率 情况 。 备 件 储 放 区 域 占 仓库 总 面积 的 比例 
太 小 ， 说 明 仓库 规划 过 大 ， 造 成 浪费 。 

5 ) 可 供 储 放 面 积 率 : 判断 库 区 内 库 位 设 
置 和 通道 规划 是 否 合理 。 

6 ) 库 位 容积 使 用 率 : 用 以 判断 库 位 规划 
及 使 用 的 料 架 是 否 适当 ， 以 有 效 利 用 库 位 
空间 。 

7 ) 品种 备件 平均 所 占 库 位 数 : 由 每 各 库 
位 保管 备件 品种 数目 的 多 少 来 判断 库 位 管理 策 
略 是 否 应 用 得 当 。 


激励 


一 般 来 说 ， 对 备件 库存 管理 的 激励 和 考核 
分 为 月 度 评 价 和 年 度 考 核 ， 其 中 月 度 评价 应 在 
每 月 的 备件 库存 盘点 结束 后 展开 ， 主 要 可 关注 
备件 错 发 率 等 指标 ; 备件 库存 管理 的 年 度 考核 
应 关注 备件 库存 的 损耗 情况 ， 出 入 库 管理 的 效 
率 情况 、 备 件 库 存 管 理 的 持续 改善 表现 等 方 
看， 结合 相关 单位 人 员 的 综合 评价 意见 后 













































































5.6.2 
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给 出 。 
5.7 备件 库存 和 领 用 管理 的 案例 分 析 


货 格式 货架 是 最 常用 的 一 种 货架 ， 在 各 类 
企业 中 广泛 应 用 。 货 格式 货架 的 特点 和 用 途 : 
货 格式 货架 是 由 一 个 个 货 格 组 成 的 ， 在 存储 
时 ,避免 了 零 备件 的 相互 挤 奈 ， 每 个 备件 是 独 
立 的 单元 ， 可 以 实现 零 备 件 的 先进 先 出 。 货 格 
式 货架 是 小 型 零 备 件 储 放 的 主要 形式 ， 某 日 用 
化 工 企业 采取 货 格式 货架 与 零件 箱 配合 使 用 的 











方式 ， 既 方便 了 工作 ， 又 极 大 地 节约 了 备件 库 
使 用 空间 ， 如 图 9. 5-9 所 示 。 




















图 9.5-9 ” 货 格式 货架 与 零件 箱 〈 格 ) 配合 使 用 


5.8 备件 库存 和 领 用 管理 的 创新 方向 














5.8.1 旋转 式 备件 货架 应 用 


旋转 式 货 架 又 称 为 回转 式 货架 。 在 拣选 备 
件 时 ， 取 货 者 不 动 ， 通 过 货架 的 水 平 、 垂 直 或 
立体 方向 回转 ,备件 随 货架 移动 到 取 货 者 的 
面前 。 

旋转 式 货架 在 存 取 备件 时 ， 可 以 通过 计算 
机 进行 自动 控制 ， 即 根据 下 达 的 货 格 指令 ， 该 
货 格 以 最 近 的 距离 自动 旋转 至 拣 货 点 停止 。 这 
种 货架 的 存储 密度 大 ， 货 架 间 不 设 通道 ， 与 固 
定式 货架 相 比 ,可 以 节省 占 地 面积 
30% ~50% © 

FP SRA Feo, PREACH SE, PRET ALAS 
高 ， 拣 货 时 不 容易 出 现 差 错 。 根 据 旋 转 方式 不 
同 ， 可 分 为 垂直 旋转 式 、 水 平 旋 转 式 和 立体 旋 
转 式 三 种 。 

1. 垂直 旋转 式 货架 
垂直 旋转 式 货架 类 似 垂 直 提 升 机 ， 在 两 端 
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Bb 篇 _ 精细 备件 管控 模式 篇 


基 挂 有 成 排 的 货 格 ， 货 架 可 正 转 ， 也 可 以 反 
转 。 货 架 的 高 度 在 2 ~6m 之 间 ， 正 面 宽 2m 左 
右 ， 单 元 货 位 载重 100 ~ 400kg， 回 转速 度 为 
6m/ min 左右 。 

垂直 旋转 货架 属于 拣选 型 货架 。 占 地 空间 
小 ,存放 的 备件 品种 多 ， 最 多 可 达 1200 多 种 。 
货架 货 格 的 小 格 可 以 拆除 ， 这 样 可 以 灵活 地 存 
储 各 种 尺寸 的 备件 。 在 货架 的 正面 及 背面 均 设 
置 拣选 台面 ， 可 以 方便 地 安排 出 入 库 作业 。 在 
旋转 控制 上 用 开关 按钮 即 可 轻松 地 操作 ， 也 可 
利用 计算 机 操作 控制 ， 形 成 联动 系统 ， 将 指令 
要 求 的 货 层 经 最 短 的 路 程 送 至 要 求 的 位 置 。 
垂直 旋转 式 货架 主要 适用 于 多 品种 、 拣 选 
频率 高 的 备件 ， 如 果 取 消 货 格 ， 用 支架 代替 ， 
也 可 以 用 于 成 卷 资材 的 存 取 ， 如 图 9.5-10 
所 示 。 
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I 9. 5-10 





垂直 旋转 式 货架 








2. 多 层 水 平 旋转 式 货架 

多 层 水 平 旋转 式 货架 的 最 佳 长 度 为 10 ~ 
20m， 高 度 为 2 ~3. 5m， 单 元 货 位 载重 200 ~ 
250kg， 每 分 钟 回转 速度 20 ~ 30m/min。 

多 层 水 平 旋转 式 货架 是 一 种 拣选 型 货架 ， 
这 种 货架 各 层 可 以 独立 旋转 ， 每 层 都 有 各 自 的 
轨道 ， 用 计算 机 操作 时 ， 可 以 同时 执行 几 个 命 
令 ， 使 各 层 备件 从 近 到 远 ， 有 序 地 到 达 拣 选 地 
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点 ,拣选 效率 很 高 。 这 种 货架 存 主要 用 于 出 入 
库 频率 高 、 多 品种 拣选 的 备件 仓库 中 。 

3. 整体 水 平 旋转 货架 

这 种 货架 由 多 排 货架 连接 ， 每 排 货架 又 有 
多 层 货 格 ， 货 架 做 整体 水 平 式 旋转 ， 每 旋转 一 
次 ， 便 有 一 排 货 架 达到 拣 货 面 ， 可 对 这 一 排 进 
THER 

这 种 货架 每 排 可 放置 同 种 备件 ， 也 可 以 一 
排 货架 不 同 货 格 放置 互相 配套 的 备件 ， 一 次 拒 
选 可 在 一 排 上 将 相关 的 备件 拣 出 。 这 种 货架 还 
可 作为 小 型 分 货 式 货架 ， 每 排 不 同 的 货 格 放置 
同 种 备件 ， 旋 转 到 拣选 面 后 ， 将 备件 按 各 用 户 
分 货 要 求 分 放 到 指定 货 位 。 整 体 水 平 式 货架 主 
要 是 拣选 型 ， 也 可 以 看 成 是 拣选 分 货 一 体 化 的 
备件 货架 。 

这 种 货架 旋转 时 动力 消耗 大 ， 不 适 于 拣选 
频率 高 的 作业 ， 所 放置 备件 主要 是 各 种 包装 单 
位 的 备件 。 整 体 水 平 式 货架 也 可 制 成 长 度 很 长 
的 货架 ， 可 增 大 存储 容量 , 但 由 于 动力 消耗 
大 ， 拣 选 等 待 时 间 长 ， 不 适 于 随机 拣选 ， 在 需 
要 成 组 拣选 或 按 顺 序 拣选 时 可 以 采用 。 这 种 贷 
架 规模 越 大 、 长 度 越 长 ， 其 拣选 功能 逐渐 癌 分 
货 功能 转化 ， 适 用 于 作 小 型 备件 分 货 式 货架 。 


立体 备件 库 


1. 自动 化 立体 仓库 的 形成 

自动 化 立体 仓库 ( Automatic Warehouse, 
AW ) 简称 高 层 货架 ， 是 随 着 生产 力 高 度 发 
展 ， 自 动 化 技术 广泛 应 用 ， 适应 备件 仓储 作业 
的 高 效 、 准 确 、 低 成 本 的 要 求 而 产生 的 ， 自 动 
化 立体 仓库 是 现代 备件 物流 的 重要 装备 。 

自动 化 立体 仓库 一 般 是 指 采用 几 层 、 十 几 
层 乃 至 几 十 层 高 的 货架 来 储存 单元 备件 ， 并 用 
相应 的 搬运 设备 进行 备件 和 信 、 出 库 作 业 的 仓 
库 。 由 于 这 类 仓库 能 充分 地 利用 空间 储存 备 
件 ， 故 常 形象 地 将 其 称 为 “立体 仓库 ” ， 目 前 
已 在 我 国 许多 大 型 制造 业 的 中 心 备件 仓库 中 得 
到 应 用 。 

立体 仓库 的 建筑 高 度 一 般 在 5m 以 上 ， 最 
高 的 可 达 40m， 常 用 的 备件 立体 仓库 高 度 为 
7 ~25m。 窟 内 高 层 货架 每 两 排 合成 一 组 ， 每 
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起 重 机 和 又 车 行使 作业 。 每 排 货架 分 为 若干 纵 
列 和 横 排 ， 构 成 备件 货架 或 存货 位 ， 用 于 存放 
备件 托盘 或 货 箱 。 埠 道 堆 声 起 重 机 自动 对 准 货 





位 存 取 备 件 ， 通 过 周围 出 库 、 入 库 的 搬运 系统 
完成 自动 存 取 备件 作业 ， 如 图 9. 5-11 ras, 
图 中 小 图 为 巷道 堆 翅 起 重 机 在 作业 。 

















自动 化 立体 仓库 


自动 化 立体 仓库 主要 由 以 下 四 大 部 分 
组 成 : 

(1 ) 高 层 货架 ”高 层 货架 是 立体 仓库 的 
主要 构筑 物 ， 一 般 用 钢材 或 钢筋 混凝土 制作 。 
钢 货架 的 优点 是 构件 尺寸 小 ， 仓 库 空 间 利 用 率 
高 ， 制 作 方便 ， 安 装 建 设 周 期 得 。 钢 筋 混凝土 
货架 的 突出 优点 是 防火 性 能 好 ， 抗 腐蚀 能 力 
强 ， 维 护 保养 简单 。 

(2) 481 UHERR DL AST SU HELE DL Ze 
体 仓库 中 最 重要 的 搬运 设备 。 它 是 随 着 立体 仓 
库 的 出 现 而 发 展 起 来 的 专用 起 重 机 。 它 的 主要 
用 途 是 在 高 层 货架 的 巷道 内 来 回 穿梭 ,将 位 于 
埠 道 的 备件 存 人 货 格 ， 或 者 从 货 格 中 取出 备件 
运 到 巷道 口 。 巷 道 式 堆 埃 机 一 般 有 机 架 、 和 运行 
机 构 、 升 降 机 构 、 货 又 伸缩 机 构 和 电气 控制 设 
备 组 成 。 

(3) 周边 搬运 系统 周边 搬运 系统 包括 
搬运 机 、 自 动 导 向 车 、 又 车 、 台 车 、 托 盘 等 。 
其 作用 是 配合 巷道 式 堆 声 机 完成 备件 运输 、 搬 
运 、 分 拒 等 作业 ， 还 可 以 临时 取代 其 他 主要 搬 
运 系统 ， 使 自动 存 取 系统 维持 工作 ， 完 成 备件 
出 入 库 作业 。 
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(4) 控制 系统 自动 化 立体 仓库 的 控制 
形式 有 手动 控制 、 随 机 自动 控制 、 远 距离 自动 
控制 和 计算 机 自动 控制 四 种 形式 。 

2. 自动 化 立体 仓库 的 功能 

(1) 大 量 储存 ”一 个 自动 化 立体 仓库 拥 
有 备件 货 位 数 可 以 达到 30 万 个 ， 可 储存 30 万 
个 备件 托盘 。 

(2) 自动 存 取 ”自动 化 仓库 的 备件 出 入 
库 及 库 内 搬运 作业 全 部 实现 由 计算 机 控制 的 机 
电 一 体 化 作业 。 

(3) 信息 处 理 自动 化 立体 仓库 的 计算 
机 系统 能 随时 查询 仓库 的 有 关 备 件 信息 和 伴随 
各 种 作业 所 产生 的 信息 报表 单据 。 

3. 自动 化 立体 仓库 的 优越 性 

1 ) 提高 仓库 空间 利用 率 。 

2 ) 先进 的 备件 物流 系统 有 助 于 提高 企业 
备件 管理 水 平 。 

3) 加 快 备件 存 取 ， 减 轻 劳动 强度 ， 提 高 
生产 效率 。 

4 ) 减少 备件 库存 资金 的 积压 。 

5 ) 企业 现代 化 的 标志 。 

也 有 一 些 企 业 建 立 计算 机 控制 的 多 层 立 体 
仓库 ， 用 于 储备 小 型 、 贵 重 的 零 部 件 ， 如 图 
9.5-12 所 示 。 































































































图 9.5-12 计算 机 控制 的 多 层 立 体 仓库 











5. 8.3 备件 仓储 可 视 化 定 置 化 管理 


可 视 化 定 置 化 管理 可 以 广泛 用 于 备件 库存 
区 域 管 理 、 备 件 的 先进 先 出 管理 、 在 库 呆 滞 备 
件 管理 、 备 件 库 存 的 安全 消防 要 求 等 多 个 方 
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到 篇 _ 精细 备件 管控 模式 篇 : 


Al, — Be Fe EB) TO A ve Ht LE 9. 5-3 
表 9.5-3 ”一般 备件 仓库 的 可 视 化 应 用 清单 
































库 名 称 标牌 
库 安 全 标志 
图 























道 区 域 标示 








位 标示 








储 位 标示 
物料 品名 规格 等 标示 
储存 环境 要 求 标示 
立 急电 话 标 示 
灭火 器 材 标示 


仓库 管理 流程 、 展示 板 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


6.1 备件 修复 回 用 和 国产 化 的 组 织 职责 


6.1.1 构成 

备件 修复 回 用 和 国产 化 管理 工作 主要 涉及 
设备 管理 部 门 和 采购 部 门 ， 以 及 内 外 部 设备 维 
修 团队 。 


























1. 设备 部 门 

设备 部 门 是 备件 修复 回 用 和 国产 化 的 主导 
部 门 ， 其 主要 职责 如 下 : 
负责 制订 、 修 订 备 件 回 用 和 国产 化 的 
管理 制度 。 
负责 备件 修复 回 用 和 国产 化 的 技术 资 
料 、 基 础 资料 管理 工作 。 
负责 制订 备件 修复 的 技术 标准 。 
与 采购 部 门 协作 优化 备件 修复 回 用 和 
国产 化 的 途径 。 

2. 采购 部 门 

采购 部 门 在 备件 修复 回 用 和 国产 化 方面 应 
负责 以 下 职责 : 

1 ) 负责 搜集 备件 修复 回 用 和 国产 化 的 相 
关 市 场 信息 和 价格 信息 。 

2 ) 与 设备 部 门 协作 寻求 备件 修复 回 用 和 
国产 化 的 合作 伙伴 。 


6.2 备件 修复 和 国产 化 的 主要 内 容 和 
目标 
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6.2.1 主要 内 容 


1. 备件 修复 回 用 

备件 修复 回 用 管理 工作 ， 主 要 是 指 旧 备 件 
的 回收 、 修 复 〈 应 用 表面 处 理 新 技术 修复 ) 
等 内 容 。 通 过 加 强 设备 备件 修复 回 用 管理 ， 可 
以 充分 利用 修复 件 以 减少 新 品 备件 的 购 入 ， 是 
达到 减少 设备 备件 采购 费用 和 降低 维修 成 本 的 
有 效 措施 之 一 。 企 业 通 过 完善 旧 备 件 的 回收 、 
修复 、 入 库 制 度 ， 建 立 回收 修复 流程 ,来 最 大 
限度 地 节约 备件 资金 和 资源 。 
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2. 备件 国产 化 

目前 我 国 制造 业 大 量 使 用 进口 设备 。 为 了 
管 好 和 用 好 进口 设备 ， 进 行 备件 的 国产 化 是 一 
项 重要 工作 ， 也 是 降低 检修 维修 费用 、 取 得 直 
接 经 济 效益 的 有 效 途 径 。 如 果 备 件 长 期 依赖 进 
口 ， 不 仅 价 格 昂贵 ， 而 且 订 货 周期 长 ， 特 别 是 
维修 急用 件 无 法 在 短 时 间 内 解决 ， 企 业 的 生产 
经 营 将 受到 严重 制约 ， 带 来 巨大 的 停机 损失 。 

其 主要 工作 包括 : 

1) 备件 的 三 内 自制 。 

2) 国内 外 外 协 加 工 。 

3 ) 备件 基础 资料 的 管理 和 应 用 。 

4) 零 部 件 测绘 。 

5 ) 外 文 资料 翻译 等 。 


6.2.2 目标 


1 ) 最 大 限度 回收 具有 回收 价值 的 备件 。 

2 ) 充分 利用 技术 手段 修复 备件 ， 节 约 备 
件 采购 费用 。 

3 ) 充分 利用 备件 国产 化 途径 解决 进口 备 
件 采购 困难 和 采购 费用 ， 减 少 生产 损 失 。 


6.3 备件 回收 修复 的 工作 流程 


备件 回收 修复 工作 的 基本 流程 如 图 9. 6-1 
所 示 。 







































































待 回收 备件 








图 9.6-1 备件 回收 修复 工作 的 基本 流程 





6.4 备件 修复 和 国产 化 的 制度 规范 编制 


6.4.1 备件 修复 回 用 的 范围 


可 修复 回 用 的 备件 是 指 在 设备 维修 中 ， 因 
正常 磨损 或 其 他 特殊 原因 更 换 下 来 的 离线 备件 ， 
经 承 修 单位 进行 加 工 性 质 的 修理 ， 恢 复 了 该 备 
件 的 使 用 周期 ， 可 满足 设备 使 用 要 求 ， 且 寿命 
达到 或 接近 新 品 使 用 周期 的 备件 。 离 线 备 件 的 
修复 可 分 为 维修 性 修复 和 恢复 性 修复 两 大 类 。 

(1) 维修 性 修复 ” 指 离线 备件 经 清扫 、 
拆洗 、 加 油 、 干 燥 、 调 整 等 即 可 恢复 使 用 功能 
的 修复 。 在 修复 过 程 中 涉及 更 换 轴承 、 密 封 等 
通用 件 或 低 值 易 耗 元 器 件 ， 因 这 类 修复 一 般 无 
特殊 要 求 ， 应 按 一 般 维 修 项 目 管理 。 

(2) 恢复 性 修复 ” 指 离线 备件 经 焊 、 锦 、 
镀 、 切 削 、 镶 补 、 修 配 、 改 代 等 加 工 性 质 的 修 
理 或 更 换 价值 较 高 的 元 器 件 ( 一般 情 况 下 ， 
修复 费用 不 低 于 备件 原 值 的 5% )， 才 能 恢复 
使 用 功能 的 修复 。 这 类 修复 也 是 可 修复 备件 的 
管理 重点 。 


6.4.2 备件 国产 化 应 有 的 意识 和 原则 


1. 效益 意识 

进行 备件 国产 化 时 ， 企 业 和 生产 不 可 能 提 
供 较 多 的 停机 机 会 ， 也 不 可 能 提供 太 多 的 试用 
机 会 ， 因 此 要 求 设 备 技术 人 员 在 实现 对 设备 较 
完善 的 功能 验证 的 同时 ， 尽 可 能 简化 试验 方 
式 ， 进 行 模拟 装置 试验 。 先 离线 试用 ， 再 上 线 
试用 ,减少 停机 时 间 。 

2. 吸收 与 移植 意识 

实施 备件 国产 化 时 ， 一 方面 要 借鉴 进口 设 
备 的 优点 ， 洋 为 中 用 ， 另 一 方面 也 要 吸收 国内 
同行 业 或 其 他 行业 的 成 熟 经 验 ， 为 本 企业 所 
用 。 特 别 是 国内 同行 业 或 其 他 行业 的 成 熟 经 
验 ， 对 企业 国产 化 工作 有 着 特殊 的 意义 。 所 以 
在 日 常 的 生产 过 程 中 ， 一 定 要 加 强 与 相关 企业 
的 交流 与 合作 ， 从 中 产生 灵感 和 得 到 启发 。 

3. 修 旧 利 废 意识 

备件 国产 化 ， 不 要 盲目 报废 设备 备品 备 
件 ， 要 严格 执行 备品 备件 报废 管理 制度 ， 切 忌 
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浪费 。 同 时 积极 开展 修 旧 利 废 活动 ， 对 有 可 能 
利用 的 备品 备件 要 尽 可 能 进行 修复 。 

4. 防止 各 专业 相互 割裂 的 意识 

由 于 现代 设备 机 电 一 体 化 、 自 动 化 程度 很 
高 ， 比 如 像 石 油 化 工 设备 要 求生 产 连续 运行 ， 
装置 的 控制 、 安 人 全、 保护、 联 锁 比 较 多 ， 所 以 
在 备件 国产 化 时 ， 要 注意 加 强 各 专业 间 的 交叉 
联系 ， 防 止 出 现 顾此失彼 、 专 业 分 离 等 现象 ， 
保持 设备 的 完整 性 和 运行 可 靠 性 。 

5. 质量 控制 意识 

某 备 件 一 旦 选择 进行 国产 化 ， 就 要 在 备件 
的 制造 、 使 用 、 检 查 等 环节 进行 质量 把 关 。 把 
关 手 段 要 简单 可 靠 , 并 具有 较 强 的 可 重复 性 和 
可 操作 性 ， 既 可 采用 数控 机 床 、 和 柔性 加 工 中 心 
等 先进 设备 ， 也 可 用 普通 的 车 床 、 普 通 的 检测 
工具 ,采取 定 人 、 定 机 、 定 设备 、 定 加 工 工艺 
的 方法 进行 备件 生产 质量 控制 ， 这 样 可 稳定 备 
件 质量 ,提高 其 互 换 性 能 ,保证 备件 精度 。 

6. 国产 化 要 力求 经 济 实用 

在 备件 国产 化 时 ， 有 时 会 遇 到 先进 性 和 实 
用 性 之 间 的 矛盾 ， 这 时 应 以 追求 经 济 效益 为 原 
则 ， 如 在 某 些 企业 工矿 环境 间 欣 使 用 条 件 下 的 
屏蔽 人 汞 ， 可 能 就 不 如 普通 离心 泵 的 使 用 状态 
好 ,在 出 现 “ 大 材 小 用 ”的 人 情况 下 ， 就 应 在 
充分 论证 的 基础 上 ， 大 胆 采 用 普通 泵 ， 以 经 济 
实用 为 原则 。 


6.5 备件 修复 和 国产 化 的 实施 细则 和 
工作 要 求 








































































































6. 5.1 备件 修复 实施 细则 和 工作 要 求 


1. 备件 修复 回 用 的 实施 过 程 

备件 修复 回 用 根据 修复 件 的 难 易 程 度 分 单 
位 内 部 实施 ( 自 厂 修复 )、 企 业内 部 修复 和 外 
委 修 复 三 类 。 由 各 生产 单位 根据 现场 具体 情况 
编制 修复 计划 ， 并 不 定期 向 企业 主管 部 门 申报 
修复 计划 。 

自 三 修复 的 计划 由 各 生产 单位 自行 组 织 
实施 。 

企业 主管 部 门 委托 企业 内 部 单位 修复 的 计 
划 ， 由 承 修 单位 赁 审批 后 的 计划 或 修复 委托 提 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


取 实 物 ， 然 后 组 织 实施 ， 各 生产 单位 根据 具体 











如 果 修 复 件 未 达到 质量 要 求 ， 相 应 生产 单 








情况 ， 应 积极 、 主 动 地 进行 修复 缺陷 的 确认 工 
作 。 对 于 急 件 修复 ， 可 由 各 生产 单位 报 企业 主 
管 部 门 同意 后 ， 可 以 先 委托 ( 承 修 单位 必须 是 
企业 内 部 合格 修复 分 承包 方 )， 事 后 补办 手续 。 
外 委 修 复 计 划 由 企业 主管 部 门 组 织 实施 。 
除 现场 急需 备件 、 超 大 型 备件 外 ， 其 他 修复 
完 的 工件 必须 先 人 库 再 领 用 ， 企 业 建 立 修复 完工 
件 仓库 列表 ， 单 列 建 账 ， 循 环 使 用 。 也 有 企业 将 
部 分 修复 备件 直接 返还 ， 作 为 机 旁 备 件 管理 。 
2. 修复 件 的 技术 和 质量 管理 
一 般 来 说 ， 各 生产 单位 根据 修复 件 的 复杂 
程度 ， 合 理 确 定 修 复 件 的 技术 要 求 ， 并 制订 相 
































立即 填写 “设备 、 备 件 使 用 质量 信息 反 
” 报 企业 主管 部 门 ， 企 业主 管 部 门 负责 
只 处 理 或 索赔 。 
3. 修复 件 费 用 和 结算 管理 
C1) 修复 件 的 价值 计算 
计算 公式 : 节约 价值 = 原 值 -修理 
残 值 

公式 说 明 : 

1) 机 械 备件 残 值 一 般 按 原 值 的 50% 
核定 。 
2) 大 型 工具 残 值 按 以 下 原则 : 自 厂 修 复 
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工具 残 值 按 原 值 的 80% ， 委 托 修 复工 具 残 值 
按 原 值 的 60% 核定 。 





应 的 控制 把 关 程 序 。 修 复 技 术 要 求 准确 标识 在 
图 样 上 或 由 各 生产 单位 书面 提出 ,技术 要 求 随 
同 计划 报 企业 主管 部 门 审核 和 备案 。 

自 三 修复 的 备件 ， 其 修复 方案 由 各 生产 单 
位 自行 组 织 审查 ; 企业 内 部 单位 修复 的 关键 备 
件 ， 其 修复 方案 由 企业 主管 部 门 组 织 审查 ， 相 
应 生产 单位 参与 ; 企业 内 部 单位 修复 的 一 般 性 
备件 ， 其 修复 方案 由 相应 生产 单位 确认 ; 企业 
外 部 单位 修复 的 备件 ， 其 修复 方案 由 设备 处 组 
织 审 查 ， 厂 矿 参与 。 

各 生产 单位 自修 的 备件 由 本 单位 修 旧 利 废 
鉴定 小 组 鉴定 ,企业 主管 部 门 进 行 不 定期 扩 
查 。 自 三 修复 的 关键 备件 ， 由 各 生产 单位 对 修 
复 缺 陷 、 修 复方 案 及 工艺 、 修 复 效 益 等 内 容 进 
行 详细 总 结 后 ， 报 企业 主管 部 门 ， 由 企业 修 旧 
利 废 鉴定 小 组 鉴定 。 

企业 内 部 其 他 单位 承接 的 修复 件 ， 由 各 生 
产 单位 按照 修复 件 的 技术 要 求 组 织 验 收 ， 并 出 
具 验 收报 告 〈 报告 中 要 注 明 合格 证 或 质保 书 
交接 情况 ， 有 技术 协议 的 要 对 协议 执行 情况 说 
明 ， 并 对 外 观 质量 进行 判定 )。 需 进行 品质 检 
验 的 重要 修复 件 ， 在 出 三 检验 时 ， 企 业主 管 部 
门 、 相 应 生产 单位 共同 派 人 参加 。 

外 委 修 复 备件 首先 由 企业 主管 部 门 组 织 验 
收 ， 出 具 验 收报 告 ， 然 后 由 相应 生产 单位 按 技 
术 要 求 或 技术 协议 进行 确认 。 需 进行 品质 检验 
的 重要 修复 件 ， 在 出 广 检验 时 ， 企 业主 管 部 
门 、 相 应 生产 单位 应 共同 派 人 参加 。 
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3 ) 电气 备件 残 值 按 以 下 规定 : 单价 在 1 
万 元 以 上 的 ， 其 残 值 按 原 值 的 60% 核定 ; 单 
价 在 1 万 元 以 下 的 ， 其 残 值 按 原 值 的 40% 
核定 。 

4 ) 修理 费 : 外 委 修 复 部 分 包括 支付 的 外 
委 费 用 、 备 件 运 杂费 等 ; 自 广 修复 费用 包括 耗 
用 的 备件 费 、 材 料 费 、 水 电气 费 等 。 

(2) 修复 件 的 修复 费用 计算 “一般 情况 
下 ,备件 的 修复 费用 不 得 超过 原 值 的 40% 。 
不 同类 型 的 备件 修复 价值 ， 很 多 企业 按 如 下 原 
则 折算 : 

1) 机 械 备 件 的 修复 费 按 原 值 的 25% 
计算 。 

2) 电气 备件 的 修复 费 按 原 值 的 20% 

















计算 。 
3) 仪表 备件 的 修复 费 按 原 值 的 15% 
计算 。 





对 于 没有 修复 价值 的 备件 ， 各 生产 单位 点 
检 员 可 根据 修复 件 的 价值 、 剩 余 寿 命 、 现 场 状 
况 等 综合 因素 考虑 ， 提 出 报废 建议 ， 经 批准 后 
实施 报废 。 对 于 报废 备件 和 修复 件 的 回收 ， 企 
业 应 根据 实际 情况 制订 相应 的 回收 管理 办 法 ， 
最 大 限度 方 约 资 金 。 


6.5.2 备件 国产 化 实施 要 点 和 工作 要 求 


1. 备件 国产 化 的 途径 
备件 的 三 内 自制 是 国产 化 的 途径 之 一 。 经 

















过 测绘 后 的 备件 ， 根 据 企业 厂 内 自制 手段 ， 充 
分 发 挥 内 部 制造 车 间 的 各 种 加 工 设备 的 能 力 。 
如 果 企 业 的 设备 管理 部 门 ， 对 于 能 自制 的 备件 
给 予 误 励 ， 可 以 较 大 幅度 压缩 备用 资金 和 维修 
成 本 。 

第 二 种 途径 是 国内 外 协 加 工 。 在 国内 有 能 
力 试制 和 制造 的 备件 ， 可 以 通过 社会 协作 或 合 
作 的 方式 在 国内 制造 ， 来 替代 进口 。 对 生产 消 
耗 量 大 、 价 格 高 、 生 产 周 期 长 的 备件 ， 备 件 管 
理 部 门 应 逐步 落实 协作 的 制造 单位 ， 对 一 些 通 
用 性 大 的 备件 ， 如 轴承 密封 件 等 ， 应 该 针对 性 
地 落实 供应 点 ， 签 订 长 期 供应 合同 ， 保 质保 量 
地 供应 备件 。 

2. 备件 基础 资料 的 管理 和 利用 

备件 技术 资料 的 完善 是 实施 备件 国产 化 的 
必要 条 件 ， 它 可 以 为 设备 改造 和 备件 国产 化 提 
供 强 有 力 的 技术 支撑 ， 有 利于 增加 备件 国产 化 
的 可 靠 性 和 成 功率 ， 可 以 少 走 弯路 ， 增 加 效 
益 ， 所 以 必须 重视 备件 的 基础 技术 资料 的 管 
理 。 从 企业 应 用 的 经 验 来 看 ， 我 们 认为 应 着 重 
做 好 以 下 几 个 环节 的 工作 : 

C1) 与 施工 单位 、 设 计 广 家 密切 合作 
在 项 目 招标 、 项 目 技术 谈判 、 项 目 技术 、 设 备 
供 货 、 设 备 检验 、 现 场 施工 、 图 样 资料 会 审 等 
各 个 阶段 ， 外 商都 会 以 各 种 方式 提供 一 些 技术 
资料 ， 同 时 ， 外 商 提供 的 技术 资料 一 般 都 比较 
详实 、 准 确 ， 所 以 要 特别 注意 从 项 目 引 进 单 
位 、 设 计 施 工 单 位 、 设 备 验收 单位 等 渠道 最 大 
限度 地 收集 设备 图 样 、 使 用 说 明 书 、 设 备 技术 
资料 、 开 箱 验 收 资料 及 设计 变更 资料 等 ， 并 按 
设备 种 类 归档 、 整 理 ， 以 利于 资料 的 充分 利 
用 。 根 据 很 多 企业 的 现场 经 验 ， 在 项 目的 各 个 
阶段 ,使 用 单位 一 定 要 有 专人 参与 ， 尤 其 在 项 
目 中 可 以 采用 监理 的 形式 参与 进去 ， 这 样 就 保 
证 了 项 目 开始 至 完成 全 过 程 都 能 熟悉 并 了 解 备 
件 的 选 型 、 更 改 的 全 过 程 ， 为 下 一 步 设 备 的 使 
用 创造 条 件 。 

例如 ， 在 国内 某 企 业 车 间 生 产 线 改 造 过 程 
中 ， 由 于 现场 环境 和 设计 图 样 有 冲突 ， 因 此 设 
计 单 位 做 了 不 少 设计 变更 ,并且 电气 图 样 的 线 
号 也 改 了 不 少 。 但 由 于 该 车 间 工 作 安排 得 比较 
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充分 ,每 个 阶段 都 有 维护 人 员 与 施工 单位 协 
作 ， 因 此 图 样 修改 及 备件 换 型 等 对 该 车 间 今 后 
的 维修 影响 几乎 为 零 。 

(2) 利用 一 切 可 利用 时 间 亲 自 测 绘 零 部 
件 设备 出 了 故障 以 后 ,企业 往往 急于 恢复 生 
产 ,， 抓紧 抢修 。 实 际 上 ， 虽然 类 似 的 抢修 速度 
ARE, 但 并 不 能 很 好 扭转 维修 工作 的 被 动 局 
面 。 企 业 维护 部 门 应 提前 想到 哪些 备件 是 关键 
备件 ， 哪 些 备件 是 易 损 备件 。 备 件 中 哪些 部 件 
容易 损坏 ， 易 损 部 件 可 不 可 提前 解决 等 这 些 问 
题 。 只 有 防 患 于 未 然 的 思想 ， 才 会 在 工作 中 变 
被 动 为 主动 ， 变 事故 性 抢修 为 预防 性 维护 。 

在 备件 国产 化 过 程 中 ,应 同时 考虑 到 国外 
备件 加 工 等 标准 与 国内 标准 不 同 ， 因 此 在 进口 
备件 国产 化 时 一 定 要 预先 测绘 ， 提 供 正确 的 连 
接 尺 寸 , 这样 才 能 使 国产 化 标准 无 误 。 因 此 ， 
应 尽量 利用 设备 不 运行 及 维护 的 时 间 对 易 损 零 
部 件 进行 测绘 ， 积 累 第 一 手 现场 资料 ， 这 样 备 
件 国产 化 后 的 质量 也 就 能 得 到 保证 。 

某 企 业 的 一 台 进口 奥地利 圆 锯床 的 打印 装 
置 因 长 期 进行 打 号 作业 ， 并 且 撞 击 力 很 大 ， 因 
此 打印 气 币 活 塞 被 撞 坏 ， 车 间 技术 人 员 在 现场 
进行 了 实地 测绘 ， 并 且 结 合 气 拭 的 设计 原理 做 
了 设计 更 改 ， 不 到 半天 的 时 间 就 将 该 部 件 加 工 
出 来 ， 而 且 实 际 使 用 效果 比 以 前 更 佳 。 

(3 ) 外 文 资料 的 翻译 ”要 保证 外 文 资料 
的 翻译 整理 与 项 目 工程 进度 同步 ， 甚 至 超前 ， 
保证 归档 后 的 资料 能 得 到 有 效 利 用 。 如 果 这 方 
面 的 工作 做 得 不 够 细致 ， 常 常会 导致 后 期 的 维 
修 中 都 受到 了 不 同 程度 的 影响 ,很 多 企业 习惯 
在 维修 时 一 边 翻译 一 边 理解 ， 大 大 影响 了 维修 
速度 ， 也 会 给 正常 生产 带 来 许多 困难 和 不 利 
影响 。 

3. 备件 国产 化 中 应 注意 的 几 个 问题 

(1) 注意 辨别 非 正常 生产 时 出 现 的 假象 
国产 化 目标 的 选择 往往 是 在 设备 出 现 问 题 时 
漠 定 的 。 我 们 知道 ， 新 设备 的 故障 规律 遵循 
“浴盆 曲线 ”分 布 ， 即 设备 刚 投入 运行 初期 ， 
往往 故障 率 较 高 。 也 就 是 说 ， 在 设备 试车 初 
期 ， 由 于 操作 不 熟练 、 工 艺 参数 不 当 和 控制 不 
严 及 设备 频繁 起 动 ， 加 上 新 设备 需要 磨合 等 原 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


因 ， 是 设备 出 现 故障 的 高 峰 期 ， 而 这 是 一 种 非 
正常 生产 出 现 的 现象 。 这 类 问题 尽管 可 以 通过 
提高 某 个 零件 的 机 械 性 能 或 靠 其 他 外 部 条 件 来 
解决 ， 但 终究 不 如 用 严格 工艺 操作 纪律 、 加 强 
操作 培训 、 优 化 操作 、 加 强 监 督 和 考核 等 办 法 
从 根本 上 予以 解决 为 好 ， 所 以 要 注意 正确 分 析 
与 骤 别 ,不 要 盲目 地 用 “一 刀 切 ”的 解决 
办 法 。 

(2) 在 备件 国产 化 工作 中 ， 对 零件 的 质 
量 必须 要 符合 产品 加 工 工艺 要 求 ” 当 备件 加 工 
工艺 在 国产 化 工作 中 有 多 方面 要 求 时 ， 必 须 全 
面 符合 要 求 ， 不 能 只 顾 一 方面 而 忽视 男 一 方 
面 。 如 纺织 化 纤 企业 中 一 些 陶 次 导 丝 器 ， 它 要 
求 既 不 能 乔 丝 ， 又 具有 握 持 力 ， 这 种 握 持 力 是 
通过 零件 表面 的 粗糙 度 来 保证 的 ， 一 旦 提高 了 
零件 表面 质量 ， 丝 束 打滑 ， 反 而 不 能 满足 工艺 
要 求 。 

《3 ) 大 胆 突破 与 最 小 改动 量具 有 相 容 性 

























































































2. 进口 备件 的 国产 化 率 

说 明 : 考核 期 内 已 经 进行 国产 化 替代 的 备 
件 品 种 数 比 上 考核 期 内 曾 入 库 的 进口 备件 的 品 
种 数量 ,一 定 约束 条 件 下越 大 越 好 。 


6. 6.2 激励 


企业 可 采取 以 下 方式 对 备件 的 回收 修复 进 
行 激励 。 

1. 备件 修 旧 利 废 奖金 提取 额 

说 明 : 为 了 鼓励 企业 加 强 备 件 的 循环 使 
用 ， 而 设立 的 奖励 资金 提取 方式 。 

计算 公式 : 备件 修 旧 利 废 奖金 提取 额 = 
(( 评估 价 -修复 费 ) x 修 复 费 ) /( 备件 原 值 
xK), HP, 为 修正 系数 ， 备 件 外 委 修 复 
时 ,， 取 天 =6; 备件 由 企业 内 部 修复 时 ，K =4。 

2. 备件 国产 化 方面 的 激励 

企业 可 设立 专项 基金 ， 结 合 企业 内 部 的 
QC 和 技术 过 关 活 动 ， 对 备件 国产 化 方面 的 突 
































备件 国产 化 工作 要 突破 机 械 地 、 被 动 地 进行 

仿制 的 观念 ， 要 在 吸收 消化 的 基础 上 有 所 创 
新 ,使 备件 的 改动 量 尽 可 能 靠近 我 国 的 通用 标 
准 。 如 化 工 设备 中 一 些 泵 、 减 速 机 等 ， 应 在 保 
留 原 安装 连接 尺寸 的 基础 上 ， 选 用 我 国标 准 通 
用 件 进 行 完全 或 部 分 替代 。 大 胆 突破 是 最 小 改 
动量 的 前 提 和 发 展 ， 但 这 并 不 是 说 设备 的 国产 
化 改动 量 越 大 越 好 ， 而 是 要 善于 在 “ 巧 ” 字 
上 下 工夫 ， 而 最 小 改动 量 又 可 以 避免 在 备件 国 
产 化 过 程 由 于 对 原 设备 和 备件 整体 设计 思想 理 
解 不 透 、 考 虑 不 周 引起 的 失误 ， 二 者 是 相 
容 的 。 


6.6 备件 修复 和 国产 化 的 评价 和 激励 


















































评价 指标 体系 


1. 备件 修复 率 

说 明 : 考核 期 内 经 过 修复 的 备件 折算 金额 
占 本 期 内 总 的 消耗 备件 总 金额 的 比例 ,一 定 约 
束 条 件 下 越 大 越 好 。 

计算 公式 : 备件 修复 率 = 本 期 修复 备件 折 
算 金额 (元 ) /本 期 消耗 备件 总 金额 (元) 
x 100% 


6.6.1 
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出 表现 进行 激励 。 

3. 激励 的 时 机 

一 般 由 于 备件 修复 和 国产 化 都 需要 经 过 较 
长 的 上 机 检验 ， 一 般 激励 的 时 机 可 设 为 半年 或 
一 年 。 


6.7 备件 修复 和 国产 化 的 案例 分 析 








6.7.1 宝 新 公司 管理 创新 让 备件 修复 创 
效益 


宝 新 公司 自 1998 年 投产 ， 专 设 了 备件 修 
复 管 理 岗位 ， 定 员 一 人 。 经 过 多 年 的 发 展 ， 备 
件 修复 的 工作 量 增加 了 近 8 倍 ， 但 岗位 定员 保 
持 不 变 ， 如 何 处 理 大 量 包 括 机 、 电 、 液 、 仪 的 
备件 修复 计划 ， 降 低 备件 修复 费用 和 填补 备件 
修复 管理 上 的 漏洞 成 为 管理 上 的 三 大 难题 。 宝 
新 公司 的 主要 做 法 如 下 : 

1 ) 研究 国内 外 关于 备件 修复 的 资料 ， 结 
合 宝 新 的 实际 情况 ,运用 管理 创新 的 手段 ， 进 
行 了 大 胆 变革 ， 将 公司 所 有 的 修复 备件 计划 及 
其 所 占 总 修复 费用 的 比例 进行 统计 ， 分 为 13 
类 。 针 对 这 13 类 采取 了 各 具 特 色 的 修复 模式 ， 
并 对 各 修复 模式 及 所 占 总 修复 费用 的 比例 进行 




































































统计 跟踪 。 
2) 改变 先 修 后 结算 的 陈旧 模式 ， 变 被 动 
为 主动 管理 。 





3 ) 根据 修复 价格 占 新 品 价格 比例 进行 修 
复 价 格 控制 。 
4 ) 加 强 备件 质保 期 修复 管理 ， 从 源头 上 
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BH. 
6.7.3 某 企 业 备件 国产 化 工作 案例 


某 矿业 公司 自 1993 年 引进 第 一 台 TO- 
RO400E 电动 铲 运 机 以 来 (该 设备 仍 在 使 用 ， 
且 性 能 相当 稳定 )， 在 其 良好 的 性 能 影响 下 逐 


amp 














大 幅 减 少 修复 计划 的 申报 数量 ， 从 而 大 幅 降低 
修复 费用 。 


6.7.2 安 彩 高 科 进口 设备 关键 备件 的 国产 





化 体会 
1. 具体 的 做 法 
C1) 先 易 后 难 ”对 生产 影响 小 的 关键 件 











先 国产 ， 影 响 大 的 后 国产 ; 难度 小 的 先 国产 ， 
难度 大 的 后 国产 。 

(2) 先 标 准 后 非 标 ”目前 很 多 厂家 加 快 
了 与 国际 接轨 的 进程 ， 按 照 国际 标准 开发 新 产 
品 ， 为 关键 件 国产 化 工作 提供 了 良好 的 条 件 。 

(3 ) 积极 稳 受 实施 ,减少 风险 ” 先 对 国 
产 关键 件 进 行 外 观 检验 ， 确 认 安 装 尺寸 和 外 形 
尺寸 合格 后 进行 小 批量 试用 ， 达 到 技术 指标 
后 ， 再 进行 中 批量 试用 ， 在 试用 过 程 中 进一步 
完善 、 改 进 和 提高 产品 质量 ， 最 后 停止 从 国外 
进口 ， 完 全 采用 国产 化 关键 件 。 










































































步 引 进 进口 设备 ， 至 今 已 有 18 个 品种 、39 A 
套 进 口 采掘 设备 在 井下 服务 。 先 进 的 进口 采掘 
设备 一 方面 大 幅度 提高 了 采矿 作业 效率 ， 降 低 
了 工人 劳动 工作 强度 ， 另 一 方面 带 来 了 较 高 的 
维护 成 本 ， 每 年 仅 备件 费用 就 高 达 1400 万 元 。 
为 克服 进口 采掘 设备 备件 价格 昂贵 及 供 货 周期 
长 等 难题 ， 该 矿业 公司 的 检修 保障 部 ( 2006 
年 以 前 为 采 选 的 设备 维修 队伍 ) 凭借 着 长 期 
维修 积累 下 来 的 丰富 经 验 ， 按 一 定 流程 、 以 一 
定 方式 开展 了 较 大 范围 的 进口 设备 备件 国产 化 
工作 ， 并 取得 良好 的 经 济 效益 。 主 要 情况 介绍 
如 下 : 

1. 备件 国产 化 的 工作 步骤 

(1) 消化 吸收 ”通过 对 进口 设备 技术 、 
原理 的 消化 吸收 ， 熟练 掌握 设备 整体 性 能 和 备 
件 构 成 是 实施 备件 国产 化 的 基本 要 求 ， 也 是 提 
高 备件 国产 化 可 靠 性 和 成 功率 的 必要 条 件 。 为 
此 ， 新 设备 到 来 后 ， 检 修 保障 部 组 织 相 关 人 员 













































































(4) 进行 技术 与 经 济 分 析 通过 技术 与 
经 济 分 析 ， 对 性 价 比较 高 的 国产 化 关键 件 进 一 
步 推广 使 用 ， 对 性 价 比 不 理想 的 继续 提高 ， 对 
性 价 比较 低 的 ， 则 停止 使 用 国产 化 关键 件 ， 仍 
采用 进口 件 。 

2. 工作 体会 

1) 选择 合适 的 国产 化 时 间 。 工 程 完 工 、 
设备 运行 后 再 进行 关键 件 国产 化 可 以 大 幅 降低 


















































认真 参加 厂家 专业 培训 ， 引 导 他 们 自主 学 习 设 
备 技术 资料 ， 在 经 过 一 段 时 期 的 摸索 使 用 后 ， 
定期 开展 相关 维修 人 员 之 间 的 技术 交流 ， 不 断 
提高 他 们 对 设备 的 性 能 和 各 个 备件 作用 熟悉 
程度 。 

(2) 论证 分 析 在 熟练 掌握 设备 整体 性 
能 和 备件 构成 及 作用 的 基础 上 ， 该 企业 设备 管 
理 部 门 组 织 专业 技术 人 员 有 计划 、 有 目的 地 进 


















































风险 ， 对 于 国内 有 标准 型 号 ， 或 者 开发 成 本 较 
低 的 关键 件 比较 适合 。 

2 ) 关键 件 国产 化 是 一 个 渐进 的 过 程 。 

3) 充分 相信 国产 件 。 

4 ) 严格 按照 国产 化 的 型 号 使 用 。 

5 ) 重视 关键 件 安装 方式 。 

6 ) 性 能 价格 比 是 关键 。 

7 ) 经 得 起 实践 检验 。 

8) 备件 国产 化 有 助 于 提高 员工 的 工作 









































行 国产 化 改造 可 行 性 研究 分 析 ， 在 研究 分 析 过 
程 中 主要 考虑 两 个 方面 : 一 是 明确 哪些 技术 和 
备件 是 可 以 进行 改造 的 ， 哪 些 是 受 当前 国内 材 
料 、 加 工 技术 等 影响 不 能 进行 改造 的 ; 二 是 凭 
借 多 年 的 国产 化 工作 经 验 ， 从 能 力 、 质 量 、 价 
格 、 服 务 几 方 面 综合 考虑 ， 人 慎重 选择 出 意向 性 
协作 厂家 。 

(3) 项 目 实 施 在 论证 分 析 的 基础 上 ， 
前 定 国产 化 改造 项 目 ， 并 报 上 级 主管 部 门 进行 
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统筹 安排 。 一 是 实施 项 目 分 级 管理 。 检 修 保障 
部 根据 改造 项 目的 重要 程度 、 技 术 含量 、 复 杂 
程度 、 费 用 大 小 等 情况 ， 层 层 进行 申报 ,分别 
纳入 矿 级 、 厂 级 、 车 间 级 、 班 组 级 进行 管理 。 
二 是 实施 项 目 负责 人 制 。 实 行 一 个 项 目 一 个 责 
任 人 ， 并 根据 不 同 项 目 制订 活动 计划 ， 明 确 活 
动 周期 、 目 标 和 每 位 成 员 的 任务 及 定期 汇报 进 
展 情况 。 三 是 组 建 跨 专业 的 实施 团队 。 根 据 改 
造 项 目的 需求 将 机 械 、 电 气 等 专业 的 人 员 进 行 
组 合 ， 将 技术 与 采购 相 结合 ， 组 建 跨 专业 、 跨 
岗位 的 协作 团队 ， 在 广泛 征询 操作 人 员 、 维 修 
人 员 、 技 术 人 员 、 采 购 人 员 等 意见 和 建议 后 ， 













































































支撑 而 无 法 实现 国产 化 的 进口 备件 进行 技术 性 
修复 ， 选 用 先进 的 修复 方式 ， 对 进口 件 进行 修 
复 从 而 延长 备件 寿命 ， 如 : 对 损坏 的 而 没有 实 
现 国产 化 的 TORO1400E 散热 器 、 铝 制 推 梁 等 ， 
通过 技术 交流 ， 找 到 特种 焊接 方法 对 其 修复 ， 
满足 了 生产 需要 。 

2. 备件 国产 化 的 工作 体会 

在 进口 设备 备件 国产 化 过 程 中 ， 该 企业 检 
修 保障 部 深 深 体 会 到 此 项 工作 是 一 项 系统 性 、 
全 员 性 的 工作 ， 需 要 统筹 兼顾 。 

(1) 要 营造 全 员 参 与 国产 化 工作 的 良好 
氛围 ”检修 保障 部 过 去 一 度 认为 国产 化 工作 只 















































精心 策划 并 制订 相应 项 目的 国产 化 方案 。 四 是 
根据 项 目 成 效 大 小 提供 必要 的 专项 经 费 。 

(4) 项 目 攻关 过 程 

1) 第 一 步 : 测绘 。 分 自主 测绘 制作 和 同 
外 单位 协作 测绘 制作 两 种 方式 。 在 测绘 的 过 程 
中 ,维修 人 员 一 方面 主动 借鉴 进口 设备 备件 的 
优点 ， 另 一 方面 考虑 到 国内 材料 、 加 工 水 平 、 
工作 环境 及 进口 备件 自身 缺陷 等 因素 ， 同 步 进 
行 必要 改进 。 如 : 将 单位 由 英制 改 为 公制 、 修 
改 结构 使 用 国产 材料 达到 同样 的 强度 等 。 

2) BIA: 替代 。 针 对 国内 已 有 并 且 技 
术 成 熟 的 备件 ， 直 接 选用 国产 件 代替 进口 件 。 
参与 项 目 攻关 的 维修 技术 人 员 ， 注 重 收集 备件 
的 各 项 资料 和 获取 各 方面 信息 ， 及 时 采用 国产 
或 国内 外 资 企业 生产 的 成 品 备 件 代 奉 进 口 备 
件 ， 直 接 降 低 设备 维修 成 本 。 如 : 液压 胶管 、 
400E 主 接触 器 、 电 缆 、 混 凝 土 罐车 档 位 开关 、 
台 车 用 1000V 空 压 机 等 ， 经 过 几 年 的 努力 ， 
全 部 实现 了 国产 化 。 

3) 第 三 步 : 改造 。 参 与 项 目 攻关 的 维修 
技术 人 员 打 破 尝 洋 心 理 ， 积 极地 运用 国内 的 新 
技术 、 新 工艺 、 新 材料 对 进口 设备 的 进行 技术 
改造 。 如 : 利用 PLC 技术 将 301D 铲 运 机 、 
400E 铲 运 机 原 继电器 控制 进行 改造 ， 节 约 了 
备件 成 本 ， 降 低 了 故障 率 ; 利用 无 线 遥 挖 技术 
对 所 有 SIMBA 系列 台 车 、MBT 喷 浆 台 车 进行 
无 线 遥 控 改 造 ， 消 除了 有 线 控制 电缆 对 操作 距 
离 的 限制 ， 提 高 了 操作 的 安全 性 。 

4) 第 四 步 : 修复 。 对 国内 暂时 缺少 技术 
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是 一 项 技术 工作 ， 只 要 由 专业 技术 人 员 参 与 就 
可 以 了 , 但 是 在 实际 国产 化 工作 中 ， 总 会 出 现 
影响 生产 、 增 加 检修 工作 的 现象 ， 甚 至 维修 人 
员 与 操作 人 员 产 生 抵触 情绪 ， 导 致 许多 工作 做 
不 到 位 。 为 了 能 使 工作 顺利 开展 ， 检 修 保 障 部 
充分 利用 技术 创新 、 低 成 本 课题 、QC、 专 利 、 
先进 操作 法 等 群众 性 活动 ， 吸 引 全 员 参 与 ， 激 
发 所 有 员工 的 积极 性 。 

(2) 要 注重 在 国产 化 中 形成 自 有 技术 
及 时 安排 国产 化 加 工 完 的 备件 投入 试用 ， 并 在 
使 用 过 程 中 听取 操作 人 员 、 检 修 人 员 的 意见 ， 
经 过 一 段 时 间 的 试用 如 发 现 问题 则 与 生产 厂家 
共同 及 时 改进 ， 直 至 备件 国产 化 成 功 ， 在 设备 
上 运行 稳定 后 ， 再 将 该 备件 的 图 样 、 厂 家 、 做 
了 哪些 改进 等 一 系列 资料 归档 备案 ， 形 成 自 有 
技术 。 

(3 ) 国产 化 不 能 过 多 地 降低 进口 设备 的 
性 能 在 制订 国产 化 计划 时 ， 没 有 成 熟 的 经 
验 ， 关键 件 一 般 是 不 考虑 国产 化 的 ， 绝 对 不 会 
对 影响 设备 主要 性 能 的 核心 部 件 进行 国产 化 。 
购置 进口 设备 就 是 看 中 其 良好 的 性 能 ， 一 味 地 
追求 低 成 本 ， 而 降低 原 有 设备 的 性 能 是 不 可 取 
的 。 尤 其 对 有 安全 风险 的 备件 ， 国 产 化 一 定 要 
慎重 。 

(4) 要 采用 性 价 比 指标 对 国产 化 改造 水 
平 进行 衡量 ”该 企业 检修 保障 部 在 判断 某 个 备 
件 国 产 化 是 否 成 功 时 ， 不 是 仅 看 此 项 改造 节约 
了 多 少 费用 ， 而 要 采用 性 价 比 指标 进行 判断 ， 
就 是 看 改造 后 的 备件 寿命 系数 有 没有 达到 或 超 





























































































































过 原件 的 0.75， 价 格 有 没有 降 到 进口 件 价格 
的 1/3 或 1/4 以 下 。 寿 命 系 数 达 不 到 或 价格 过 
高 均 视 作 国 产 化 改造 不 成 功 。 

(5 ) 要 人 处理 好 国产 化 工作 与 生产 之 间 的 
矛盾 ”国产 化 工作 中 测绘 、 试 用 必定 会 影响 到 
设备 的 运行 生产 ， 进 行 备件 国产 化 时 ， 主 体 生 
产 不 可 能 提供 较 多 的 停机 机 会 ， 也 不 可 能 提供 
太 多 的 试用 机 会 。 对 于 小 型 备件 、 不 易 拆 缀 的 
备件 采用 购买 新 件 再 进行 国产 化 ， 而 对 于 大 
型 、 昂 贵 且 不 易 拆 印 的 备件 安排 在 停产 检修 中 
进行 解体 测绘 。 如 五 一 、 十 一 长 假 停 产 时 期 。 

(6) 要 慎重 选择 协作 厂家 ， 精 心 培养 可 
靠 的 备件 供应 商 ” 在 备件 国产 化 过 程 中 ,广泛 
收集 各 种 备件 制作 和 加 工厂 家 信息 ， 通 过 其 拥 
有 相应 资质 和 现场 考察 后 确定 为 战略 合作 对 
象 ， 同 时 与 合作 厂家 签订 技术 合作 协议 。 对 有 
过 成 功 合作 经 验 、 并 能 认真 对 待 备件 国产 化 协 
作 过 程 的 厂家 ， 将 与 其 建立 长 期 的 合作 关系 。 


6.8 备件 修复 和 国产 化 的 创新 方向 



























































6.8.1 绿色 维修 


克罗地亚 的 布 兰 尼 米 尔 曾 以 机 床 为 样本 进 
行 过 以 保护 自然 为 基础 的 绿色 维修 研究 ， 他 在 
研究 中 指出 ， 维 修 的 目标 为 : 延长 使 用 寿命 、 
保证 设备 最 佳 利用 效率 、 保 证 设备 在 紧急 需要 
时 的 可 用 性 、 保 证 人 身 安全 。 维 修 的 策略 为 : 
事后 维修 、 设 备 拆 件 再 利用 、 改 善 、 修 复 性 维 
修 、 预 防 维修 、 预 知 维修 、 综 合 工 程 、 状 态 维 
修 (CBM )、 全 面 生 产 维护 ( TPM ) 等 。 

一 般 设备 维护 的 需求 可 以 描述 为 : 技术 维 
护 、 检 查 、 校 正 / 调 整 、 性 能 试验 、 转 移 和 再 
安装 、 迁 移 、 迁 移 与 替换 、 故 障 诊断 、 维 修 、 
大 修理 、 校 准 等 。 

在 设备 整个 的 寿命 周期 ， 从 绿色 维修 角度 
需要 考虑 的 要 素 有 : 

C1) 可 持续 的 生产 ”所 谓 可 持续 的 生产 
是 指 产品 从 设计 、 和 生产、 销售 、 使 用 到 处 理 ， 
造成 最 低 的 环境 和 职业 健康 危害 ， 消 耗 最 少 的 
材料 和 能 源 资 源 。 这 关系 到 全 球 的 可 持续 
发 展 。 
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(2 ) 产品 的 环境 周期 寿命 设计 程序 这 
是 一 个 贯穿 整个 产品 发 展 周期 的 连续 过 程 ， 
涉及 : 

1) 产品 功能 : 目的 是 产品 功能 的 合理 
化 。 包 括 定 义 功能 值 和 识别 重要 参数 ， 列 出 如 
压力 、 温 度 、 脉 冲 等 目标 参数 的 度量 方法 ， 评 
佑 每 一 功能 单元 消耗 的 能 源 和 材料 ， 对 新 旧 产 
品 做 出 比较 。 

2) 产品 结构 : 目的 是 产品 结构 的 合理 
化 。 首 先 描 述 每 一 子 系统 或 部 件 的 功能 和 总 功 
能 ,考虑 通过 功能 的 集成 或 子 系统 的 简化 能 否 
使 材料 节省 ， 看 看 是 否 通过 功能 分 析 使 材料 节 
省 ， 研 究 材料 的 化 学 构成 来 分 析 分 解 的 可 能 ， 
考虑 产品 使 用 材料 的 种 类 是 否 可 以 减少 。 

3 ) 产品 寿命 周期 : 从 产品 整个 寿命 周期 
的 角度 综观 其 对 材料 消耗 和 环境 的 影响 。 首 先 
粗 劣 描述 产品 寿命 周期 ， 列 出 材料 消耗 的 主要 
类 别 ， 评 价 原料 和 能 源 内 容 ， 评 估 内 部 加 工 与 
外 协 加 工 能 源 消耗 ， 评 价 在 运输 、 使 用 产品 时 
的 能 源 消 耗 并 与 加 工 过 程 消 耗 比较 ,评估 燃 
烧 、 再 循环 的 能 源 利用 ， 指 出 可 以 再 利用 的 部 
fF, 说 明和 讨论 在 自身 产品 里 再 利用 旧部 件 材 
料 的 可 能 ,讨论 可 以 在 其 他 产品 上 再 利用 的 可 
能 ， 讨论 现 有 的 产品 处 理 方式 ， 讨 论处 理 的 废 
弃 物 量 。 

4) 产品 部 件 : 识别 产品 部 件 环境 问题 。 
描述 各 个 解体 部 件 及 其 生产 过 程 ， 评 估 主 要 部 
件 的 环境 和 职业 健康 危害 ,评价 这 些 部 件 生产 
过 程 和 对 内 部 及 外 部 承包 者 所 处 环境 与 健康 的 
影响 ， 讨 论 可 替代 的 材料 或 技术 ， 考 虑 处 理 技 
术 的 成 本 。 

(3) 维修 性 所 谓 的 维修 性 是 设备 可 以 
用 最 短 时 间 、 最 小 成 本 、 使 用 最 少 的 人 工 、 备 
件 、 工 具 、 检 测 设备 、 辅 助 设施 等 后 勤 资源 ， 
达成 不 影响 运行 性 能 和 安全 性 维修 效果 的 特 
性 。 维 修 性 包括 的 内 容 为 : 

1) 一 般 内 容 : 标准 、 部 件 功 能 分 类 、 控 
制 台 布局 、 复 杂 性 、 自 检测 、 最 长 修理 时 间 、 
附属 工具 和 检测 设备 、 标 签 、 重 量 、 校 正 要 
求 、 维 修 程序 、 人 员 要 求 、 合 同 管 理 。 

2) 搬运 : 设备 吊装 、 控 制 柜 搬运 、 组 
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Bb 篇 “精细 备件 管控 模式 篇 


装 、 控 制 架 、 易 损坏 性 、 重 量 标签 。 

3) 设备 安装 : HR. ARR, PLE 
维修 、 电 缆 引 入 、 设 备 安 装 重量 、 操 作 人 台 最 佳 
位 置 、 进 排 气 口 安排 。 

4) 包装 : 插入 模块 和 部 件 、 模 块 部 件 摆 
放 、 部 件 更 换 的 易 操作 性 、 安 装 失误 防止 、 部 
件 装配 表面 、 安 装 说 明 、 互 换 性 。 

5) 可 达 性 : 提供 维修 通道 、 通 道门 文 
撑 、 门 标签 、 门 尺寸 、 最 少 的 门 紧 固件 、 使 用 
最 少 工 具 、 部 件 的 可 达 性 、 和 危险 接触 说 明 。 

6) 紧 固件 : 快 松紧 固件 、 标 准 化 紧 固 
件 、 六 角 牙 槽 头 紧 固 件 、 可 抓紧 固件 、 紧 固件 
旋 具 。 

7) 面板 显示 与 控制 : 控制 标准 化 、 控 制 
顺序 排列 、 控 制 模块 间距 、 控 制 标签 、 控 制 显 
示 关 系 、 仪 表 、 面 板 照明 、 熔 丝 要 求 、 使 用 警 
示 灯 、 指 示 灯 颜色 、 控 制 键 按 使 用 频率 排放 。 

8) 测试 点 : 前 面板 位 置 、 功 能 分 组 、 测 
试点 标签 、 内 部 测试 点 可 达 、 测 试 刻度 、 恰 当 
保护 、 恰 当 显 示 、 与 使 用 的 控制 和 显示 邻近 。 

9 ) 调整 : 调整 点 可 达 、 周 期 调整 预知 、 









































































































































匙 )、 标 准 化 、 提 供 备件 销 子 、 公 连接 子 加 
帽 、“ 热 ” 插 孔 “ 冷 ” 搬 头 、 防 潮湿 。 

13 ) 校正 与 润滑 : 校正 要 求 、 校 正点 可 
达 、 校 正 频率 。 

14) 环境 : 温 、 湿度 范 围 、 亮 度 、 可 移 
动 、 机 动 性 、 储 存 条 件 。 

15) 安全 : 电气 接线 盒 、 互 锁 、 熔 丝 - 
电路 - 断路 器 保护 、 警 告 显示 、 安 全 盖 、 明 显 
报警 装置 、 外 部 金属 部 件 、 抽 屈 - 面板 -结构 
边缘 、 工 具 。 

16) 可 靠 性 : 全 范围 平均 故障 间隔 期 、 
故障 - 安全 防备 、 紧 急 - 校正 寿命 、 磨 损 周 
期 、 故 障 可 探寻 试验 。 


重视 表面 修复 技术 的 应 用 


常用 的 机 械 零 部 件 表面 修复 技术 见 表 
9.6-1。 

表 9.6-1 
修复 工艺 
钳工 机 械 加 工 
压力 加 工 








































































































6. 8.2 





常用 的 机 械 零 部 件 表面 修复 技术 
基本 方法 

机 械 加 工 ; 换 位 ， 金属 扣 合 

针对 塑性 变形 一 一 合 粗 法 、 缩 小 法 

















消除 交叉 影响 、 有 调整 锁 住 装置 、 工 厂 调整 、 








热 喷涂 





电弧 喷涂 、 等 离子 喷涂 





调整 点 标签 、 大 动作 的 精细 调整 、 仪 表 的 内 置 
插 孔 调整 、 增 量 顺 时 针 方 向 调整 。 

10) 部 件 与 总 成 : 部 件 组 合 、 标 签 、 工 
具 留 位 、 个 别 部 件 直 接 可 达 、 部 件 精细 化 。 

11) 电缆 : 电缆 可 移动 装配 、 电 线 排 布 
无 死 弯 、 排 布 避免 利器 穿 透 、 通 过 孔洞 保护 电 
缆 、 标 签 、 卡 子 线 码 、 把 柄 使 用 。 

12 ) 连接 子 : 可 快速 断 开 连接 、 远 离 障 
碍 时 易于 抓 住 连接 或 断 开 、 标 签 、 按 键 ( 铀 
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焊 修 焊 补 、 堆 焊 、 喷 焊 
电镀 与 刷 镀 电镀 ; 刷 镀 

粘 接 一 般 粘 接 ; 特种 粘 接 
一 般 粘 涂 ; 新 型 粘 涂 
































一 般 治 漏 ; 带 压 治 漏 ; 不 停车 带 压 
堵 漏 


真空 熔接 、\、 不 















































激光 、 气 相 沉积 等 
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动力 设备 管理 的 对 象 是 指 企业 的 变 配 电 系 
统 、 水 处 理 系 统 、 压 缩 空 气 供应 系统 、 锅 炉 水 
蒸气 系统 、 中 央 空 调 系统 及 真空 系统 等 。 

动力 设备 在 企业 中 占有 重要 的 地 位 。 它 是 
企业 生产 活动 的 心脏 和 脉 管 ， 在 企业 的 固定 资 
产 中 占有 较 大 的 比例 ， 而 动力 又 是 企业 组 织 基 
衡 生产 的 重要 条 件 和 完成 生产 计划 的 关键 因素 
之 一 。 如 果 动 力 因 素 不 符合 要 求 ， 将 直接 影响 
产品 的 质量 和 数量 以 及 安全 和 环保 。 


1.1 动力 设备 管理 组 织 职责 


1. 规划 与 高 级 决策 部 门 

1) 构成 : 企业 主要 负责 人 ,企业 负责 设 
备 的 厂 ( 公司 ) 级 别 领导 、 总 工程 师 和 总 机 
械 师 等 。 

2) 职责 : 动力 设备 的 投资 规划 、 购 买 的 
审核 与 审批 。 

2. 设备 管理 部 门 

1) 构成 : 设备 部 负责 人 和 动力 设备 主管 
工程 师 。 

2 ) 职责 : 负责 动力 设备 寿命 周期 内 的 管理 
工作 ， 具 体 地 说 就 是 负责 动力 设备 的 购买 、 安 
装 、 调 试 、 验 收 、 使 用 和 日 常 维护 、 维 修 、 技 
改 、 停 用 封存 及 报废 这 些 环节 的 管理 。 如 对 拟 新 
购买 的 动力 设备 ， 确 定 具体 的 性 能 参数 等 。 

3. 安全 环保 部 门 

1) 构成 : 安全 环保 部 门 负责 人 和 安全 环 
保 主管 工程 师 。 

2) 职责 : 负责 动力 设备 的 安全 环保 管 
理 ， 如 负责 管理 污水 排放 、 广 界 噪声 及 锅炉 烟 
气 等 环境 污染 因素 ; 再 比如 对 拟 新 购买 的 动力 
设备 进行 安全 环保 风险 分 析 ， 在 新 动力 设备 验 
收 时 负责 环保 项 目的 验收 等 。 

4. 生产 管理 部 门 

1) 构成 : 生产 部 门 主要 负责 人 和 生产 车 
间 负 责 人 。 

2 ) 职责 : 负责 动力 设备 的 使 用 和 日 常 保 
养 的 管理 ， 拟 定 计划 购买 的 新 动力 设备 的 购买 
申请 等 。 

5. 财务 审计 部 门 

1) 构成 : 财务 部 门 负责 人 人、 主管 会 计 及 
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审计 师 。 

2) 职责 : 负责 筹集 动力 设备 的 购买 及 运 
行 管理 的 资金 ， 审 核 动力 设备 备件 预算 ,按照 
资金 计划 报销 相关 费用 ,动力 设备 的 价值 管 
理 等 。 

6. 采购 部 门 

1 ) 构成 : 采购 部 门 负责 人 和 采购 主管 。 

2 ) 职责 : 负责 动力 设备 的 购买 及 合同 管 
里 ， 动 力 设备 备品 备件 采购 及 备品 备件 供应 商 
的 管理 ， 在 动力 设备 报废 时 负责 进行 变卖 处 
理 等 。 

1.2 动力 设备 管理 目标 

动力 设备 管理 的 目标 就 是 通过 对 动力 设备 进 
行 有 效 的 管理 ， 保 证 动力 系统 的 正常 运行 ， 为 生 
产 车 间 提 供 安 全 、 可 靠 、 经 济 及 连续 的 各 种 能 源 
供应 ， 确 保 各 生产 车 间 安 全 稳定 的 运行 。 

(1) 动力 系统 运行 的 安全 性 ”动力 系统 
大 多 处 于 在 高 温 、 高 压力 或 者 易 燃 、 易 爆 、 高 
电压 的 工作 环境 下 ， 系 统 的 安全 运行 不 仅 关 系 
着 人 的 生命 安全 ， 也 关系 着 整个 生产 的 安全 。 

(2) 动力 系统 运行 的 可 靠 性 ”动能 在 发 
生 、 转 换 、 分 配 、 传 输 及 使 用 的 过 程 和 相应 的 
设施 、 管 网 构成 了 动力 系统 。 接 入 动力 系统 的 
任何 装置 和 设备 ,不 论处 于 备用 和 使 用 状态 ， 
都 是 动力 系统 的 组 成 部 分 。 任 何 装 置 及 设备 发 
生 故 障 ， 都 可 能 影响 整个 系统 的 工作 ， 这 就 要 
求 动力 系统 运行 具有 高 的 可 靠 性 。 

(3) 动力 系统 运行 的 经 济 性 ”经济 性 主 
要 表现 在 运行 效率 和 设备 能 力 两 个 方面 ， 二 者 
统称 为 设备 的 效能 。 动 力 设备 的 效能 指标 特别 
重要 ,设备 能 力 是 其 动能 好 坏 的 集中 反映 。 能 
力 不 足 不 仅 影 响 企 业 的 生产 ， 而 且 会 造成 人 力 
和 物力 的 浪费 。 动 力 设备 的 运行 效率 对 企业 的 
能 源 消耗 影响 极 大 ， 企 业 中 由 于 效能 不 高 而 造 
成 的 损失 一 般 占 总 能 耗 的 50% 以 上 。 因 此 动 
力 及 效能 的 管理 是 动力 设备 管理 的 重点 内 容 
这 

(4) 动力 系统 工作 的 连续 性 ”动力 系统 
大 多 全 年 连续 运行 ( 例如 供电 系统 ) 或 者 是 
季节 性 连续 运行 ( 例如 采暖 锅炉 、 制 冷 机 组 
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及 空调 系统 等 ) 
的 。 为 此 要 严格 
稳定 运行 。 


1.3 动力 设备 管理 的 工作 流程 





动力 设备 管 












动力 设备 
的 购买 





动力 设备 
的 安装 调 
试 与 验收 


建立 动力 
设备 档案 





动力 设备 
的 使 用 与 
日 常 维护 


动力 设备 专 

业 维 护 保养 

与 点 检 与 维 
修 


动力 设备 的 


动力 设备 的 
停 用 封存 


动力 设备 
的 报废 
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， 也 有 按 生产 需要 连续 运行 。 求 评 佑 、 购 买 、 安 装 调试 与 验收 、 档 案 建立 与 
运行 管理 ， 确 保 动力 系统 连续 ， 管理、 使 用 与 日 常 维护 保养 、 专 业 维护 保养 与 
点 检 维 修 、 技 术 改 造 、 停 用 封存 及 报废 一 生 的 
管理 ， 即 动力 设备 寿命 周期 内 一 系列 管理 活动 
的 过 程 。 动 力 设备 管理 的 工作 流程 图 如 图 
理 的 流程 是 指 对 动力 设备 的 需 10. 1-1 所 示 。 





























企业 负责 设备 
管理 的 厂 (AS 
司 ) 级 领导 


设备 管 生产 管 安全 环 财务 审 
理 部 门 理 部 门 保 部 门 计 部 门 





确定 性 能 参数 
等 具体 要 求 











协助 采购 
部 门 购买 
















组 织 安装 调 
试 与 验收 





协助 验收 
登记 
管理 


建立 档案 





使 用 与 日 常 
保养 


制定 专业 维护 保养 点 
检 与 维修 计划 


执行 专业 维护 保养 
点 检 与 维修 计划 


技术 改造 计划 


执行 技术 改造 计划 





拆除 有 用 的 
备件 或 部 件 


图 10.1-1 动力 设备 管理 的 工作 流程 图 
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14 动力 设备 管理 的 制度 规范 


为 了 有 效 地 管理 好 动力 设备 ， 必 须 建立 一 
套 科 学 、 符 合 实际 、 以 岗位 责任 制 为 中 心 的 规 
章 制度 ， 并 认真 贯彻 执行 。 

这 里 主要 阐述 动力 设备 使 用 与 日 常 维护 保 








与 为 基础 ， 自 主 维修 为 核心 ， 以 激励 机 制 为 保 
证 ， 以 “实际 设备 缺陷 为 零 、 故 障 为 零 、 事 
故 为 零 ”( 简称 “三 零 ”) 为 目标 的 设备 管理 
模式 ， 这 个 模式 主要 包括 下 列 五 个 体系 。 

1. 点 检 体 系 

点 检 体 系 由 点 检 组 织 、 








点 检 形 式 和 点 检 制 





养 、 专 业 维护 保养 与 点 检 维 修 所 应 遵循 的 制度 
规范 。 动 力 设备 的 需求 评估 、 购 买 、 安 装 调试 
与 验收 、 档 案 建 立 与 管理 、 技 术 改 造 、 停 用 封 
存 及 报废 的 管理 ， 可 以 套用 或 执行 企业 一 般 设 
备 的 规章 制度 。 

动力 设备 的 使 用 与 日 常 维护 保养 、 专 业 维 
护 保 养 与 点 检 维 修 所 应 遵循 的 制度 规范 ， 主 要 

















度 三 部 分 组 成 。 
点 检 组 织 包括 岗位 操作 人 员 岗 位 点 检 、 专 
业 点 检 员 定期 点 检 和 技术 人 员 精 密 点 检 三 级 。 
点 检 形 式 包括 三 级 点 检 的 内 容 、 程 序 、 标 
准 、 方 法 、 路 线 、 点 检 周 期 、 点 检 卡 及 点 检 信 
息 反馈 卡 等 。 重 视点 检 的 倾向 管理 和 隐患 管 
理 、 点 检 的 倾向 管理 是 对 点 检 收 集 的 劣化 量 测 
































体现 在 如 下 几 个 方面 。 


1.4.1 建立 健全 动力 设备 的 各 种 规程 并 予 
以 执行 
建立 健全 动力 设备 的 使 用 操作 规程 、 维 护 保 
养 规 程 、 维 修 作业 规程 、 设 备 技术 规程 、 点 检 规 
程 及 状态 监测 规程 等 ,操作 人 员 、 维 修 人 员 及 管 
理 人 员 认 真 贯彻 执行 这 些 规程 ,确保 设备 处 于 良 
好 的 运行 状态 ， 保 证 动力 设备 的 正常 运行 。 


14.2 层 层 落实 责任 制 ， 建 立 全 员 参 与 设 
备 管理 的 体制 


成 立 动力 设备 管理 的 组 织 机 构 ， 赋 予 机 构 
中 各 岗位 相应 的 职责 。 一 般 动力 设备 管理 的 组 
织 由 车 间 主 任 、 车 间 副 主任 、 工 程 师 ( 或 技 
术 员 )、 工 段 长 及 班组 长 等 管理 人 员 组 成 。 为 
了 落实 全 员 设 备 管理 责任 制 ， 必 须 制定 各 岗位 
人 员 的 管理 职责 ， 对 上 至 车 间 领 导 ， 下 到 岗位 
操作 及 维修 人 员 的 职责 ， 都 做 出 明确 规定 ， 做 
到 责任 到 人 ， 每 项 工作 有 人 管 ， 建 立 横向 到 班 
组 、 纵 向 到 机 人 台 、 责 任 到 每 名 职工 的 “全 员 
参与 、 全 员 维 护 ”的 设备 管理 体制 。 使 管 好 
用 好 设备 成 为 全 车 间 每 名 职工 的 责任 ， 调 动 全 
车 间 职 工 的 积极 性 。 


14.3 以 自主 维修 为 核心 ， 建 立 “ 三 零 ” 
的 设备 管理 模式 


动力 设备 管理 应 结合 实际 ， 建 立 以 全 员 参 


i 
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定数 据 〈 如 磨损 、 温 度 、 振 动 、 噪 声 及 压力 
等 )， 每 次 录入 电脑 或 软件 平台 ， 利 用 数据 来 
分 析 设 备 劣 化 的 程度 与 趋势 ( 通常 是 用 倾向 
趋势 图 )， 利 用 数据 分 析 结 果 调 整 设备 的 维修 
策略 。 点 检 的 隐患 管理 是 指 对 点 检 中 发 现 的 故 
障 隐患 ， 如 微 裂纹 、 螺 母 丢失 及 零件 变形 等 进 
行 管 理 ， 由 于 生产 暂时 不 能 停机 ， 故 障 隐患 处 
于 萌芽 状态 ,在 定期 对 点 检 进 行 总 结 及 分 析 
时 ， 要 对 存在 的 故障 隐患 制定 出 应 对 措施 。 

点 检 制 度 包 括 三 级 点 检 的 职责 和 考核 办 
法 。 三 级 点 检 人 员 按照 点 检 卡 规定 的 项 目 和 内 
容 ， 定 期 进行 点 检 ， 对 点 检 中 发 现 的 问题 ， 填 
写 点 检 信 息 反馈 卡 ， 并 按照 规定 的 职责 范围 进 
行 处 理 ， 从 而 建立 起 全 员 参 与 的 点 检 体 系 。 

2. 自主 维修 体系 

自主 维修 体系 包括 岗位 操作 人 员 自 检 自 修 
的 项 目 和 内 容 ， 维修 人 员 对 设备 检查 保养 的 项 
目 和 内 容 ， 以 及 相应 的 检修 维护 标准 和 考核 办 
法 ， 通 过 推行 落实 这 些 工 作 形 成 操 检 相 结合 的 
自主 维修 模式 ， 改 变 过 去 操作 人 员 只 管 操 作 不 
管 维修 ， 维 修 人 员 只 管 维修 不 管 维护 的 传统 管 
理 方式 。 通 过 自主 维修 体系 的 实践 ， 使 设备 保 
养 和 维修 成 为 操作 、 维 修 工 人 的 自觉 行为 。 

3. 计划 维修 体系 

计划 维修 体系 包括 动力 设备 计划 性 的 大 
修 、 中 修 、 小 修 及 对 点 检 中 发 现 问题 的 计划 维 
修 ， 明 确 计划 维修 周期 、 项 目 、 维 修 标准 、 维 
修 质 量 及 责任 追究 制度 。 通 过 计划 维修 体系 的 


































































































完善 ,使 设备 计划 维修 实现 规范 化 ， 保 证 设备 
技术 状况 的 稳定 。 


点 检 中 发 现 问题 的 计划 维修 是 依据 点 检 中 
发 现 的 劣化 项 目 或 故障 隐患 ， 对 设备 实施 计划 
停机 维修 的 管理 行为 。 综 合 考虑 设备 的 状况 ， 
即 设备 功能 、 状 态 、 精 度 、 维 修 资 源 等 相关 因 
素 ， 结 合生 产 计划 ， 从 而 确定 维修 的 计划 。 

4. 预知 维修 体系 

预知 维修 体系 是 指 根据 动力 设备 的 劣化 程 
度 和 使 用 周期 ， 有 计划 、 有 针对 性 地 进行 超前 
性 维修 。 依 据 备件 使 用 寿命 周期 、 劣 化 程度 测 
定 、 备 件 的 更 换 档案 及 状态 监测 ( 振动 监测 、 
温度 监测 、 油 质 监测 等 )， 采 取 预 知 维修 的 策 
略 。 动 力 设备 状态 监测 管理 主要 包含 如 下 几 个 
方面 的 内 容 。 

1 ) 对 关键 和 主要 的 动力 设备 或 者 动力 设 
备 的 关键 部 位 ， 根 据 实 际 需要 利用 现代 的 检测 
工具 ,逐步 纳入 状态 监测 管理 。 

2 ) 制定 状态 监测 管理 的 制度 和 流程 ， 确 
定 监测 项 目 C 如 温度 、 振 动 、 绝 缘 、 噪 声 、 
应 力 、 腐 蚀 、 汽 漏 及 油 质 劣化 等 )。 

3 ) 对 执行 状态 监测 的 人 员 进 行 培训 ， 并 
取得 相应 的 资质 要 求 。 

4) 专人 定期 负责 对 监测 数据 进行 分 析 ， 
提供 书面 的 监测 诊断 分 析 报 告 ， 将 报告 及 处 理 
建议 及 时 传递 给 应 知 信息 的 人 ， 对 状态 监测 中 
发 现 的 异常 点 制定 应 对 措施 。 

5 ) 根据 设备 状态 监测 的 数据 及 信息 ， 不 
断 完 善 设 备 状态 监测 技术 标准 。 

通过 实施 预知 维修 ， 完 成 从 事后 被 动 维修 
向 超前 预知 维修 的 转变 。 

5. 基础 管理 体系 

基础 管理 体系 包括 车 间 动 力 设 备 管理 台 
账 、 各 种 原始 记录 和 报表 、 设 备 管理 档案 、 设 
备 管 理 各 项 制度 及 考核 办 法 、 目 视 化 管理 图 
版 、 动 能 计量 装置 网 络 分 布 图 及 各 种 动能 管线 
分 布 图 等 ， 对 这 些 基 础 管理 数据 资料 全 部 实行 
规范 管理 ， 为 实施 动力 设备 的 管理 提供 制度 保 
证 和 可 靠 的 科学 依据 。 
通过 上 述 五 个 体系 的 建立 和 实施 ， 形 成 规 
范 化 的 设备 管理 模式 ， 使 动力 设备 的 管理 得 到 
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全 面 落实 和 有 效 运行 。 
1.4.4 建立 可 视 化 定 置 化 管理 规范 


一 般 动力 设备 的 水 处 理 系统 、 压 缩 空气 供 
应 系统 、 锅 炉 水 蒸气 系统 、 中 央 空 调 系 统 及 真 
空 系统 的 管道 多 、 走 向 复杂 ， 各 类 阀门 也 多 ， 
阀门 的 开关 状态 不 同 ， 如 果 没 有 明确 的 操作 指 
示 ， 很 容易 导致 误 操作 ， 给 动力 设备 的 管理 、 
操作 人 员 作 业 带 来 较 大 的 困扰 。 

动力 设备 管理 人 员 在 动力 设备 的 管理 中 ， 
应 建立 可 视 化 定 置 化 管理 规范 并 予以 执行 ， 对 
iH. WN, We. ATK, ABA ES 
全 面 按 规范 进行 标识 。 动 力 设备 的 管理 人 员 应 
充分 利用 颜色 、 标 识 、 指 示 牌 等 形式 将 设备 运 
行 状态 标识 清楚 ， 比 如 在 各 种 管道 上 标明 包含 
管道 内 介质 名 称 及 流体 流向 内 容 的 箭头 、 在 阔 
门 开 关上 标明 开关 状态 、 在 仪表 指针 面板 上 标 
明正 常 的 指示 范围 、 在 锅炉 及 附属 设备 上 标示 
出 温度 和 压力 的 正常 范围 、 在 蒸汽 输出 管道 上 
标明 输送 的 目的 地 。 通 过 这 些 精 细 的 、 一 目 了 
然 的 规范 标识 ,方便 操作 人 员 的 操作 ,减少 设 
备 操作 中 的 失误 ， 提 高 设备 的 正常 运行 时 间 和 
设备 的 工艺 保障 率 。 


1.5 动力 设备 管理 实施 细则 


前 已 述 及 ,动力 设 备 包 括 企 业 的 变 配 电 系 
统 、 水 处 理 系 统 、 压 缩 空气 供应 系统 、 锅 炉 水 
藻 气 系统 、 中 央 空 调 系 统 及 真空 系统 等 ， 由 于 
动力 设备 包括 的 范围 广 ， 设备 种 类 多 ， 各 种 设 
备 的 作用 性 能 千差万别 ,我 们 无 法 列 出 各 种 动 
力 设备 的 管理 实施 细则 ， 但 归纳 起 来 动力 设备 
管理 实施 细则 必须 包括 以 下 七 个 方面 的 内 容 。 


1.5.1 动力 设备 安全 运行 管理 实施 细则 


制定 动力 设备 安全 运行 管理 实施 细则 的 目 
的 是 要 确保 动力 设备 的 安全 和 运行， 企业 应 该 根 
据 自 己 动力 设备 的 实际 情况 ， 明 确 指 出 必须 遵 
守 哪 些 管理 细则 ， 才 能 确保 动力 设备 安全 
运行 。 

某 公 司 针对 供 配 电 系统 10kV 氧化 锌 避雷 
器 制定 的 安全 运行 管理 实施 细则 如 下 。 
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10 篇 “特种 设备 安全 节能 篇 











为 了 保证 10kV 氧化 锌 避雷 器 的 安全 运 LOKV 氧化 锌 避雷 器 到 本 地 供电 局 进行 测试 ， 
行 ， 必 须 对 其 进行 预防 性 试验 ， 每 年 进行 一 次 测试 结果 不 符合 标准 要 求 的 ， 应 予以 更 换 。 测 
绝缘 电阻 及 泄漏 电流 的 测试 。 在 公司 一 年 一 度 试 的 详细 内 容 参 见 表 10. 1-1。 
的 秋季 大 检修 期 间 由 设备 动力 科 安 排 电 工 送 
表 10.1-1 10kV 氧化 锌 避雷 器 测试 的 详细 内 容 
项 测试 方法 注意 事项 示 准 所 使 用 的 仪器 仪表 




















































































































浪 欧 表 测量 避雷 | ，、 一 D re 
vik oe ee | 测试 后 对 试 品 充分 | 绝缘 电阻 不 小 a re 
绝缘 电阻 测试 》、 阻 ， 记 放电 Schau 2500 伏 兆 欧 表 





























1. 测量 后 应 对 试 品 
1. 将 避雷 器 咨 套 表 | 充分 放电 
面 擦拭 干净 2 测量 时 应 记录 环 | -pi103》 中 的 规定 
2. 采用 高 压 直流 发 | 境 温度 ， 阀 片 的 温度 
pie 生 器 进行 试验 人 
及 75% 该 电压 下 的 泄 | 3 按 “ 直 流 ImAjo 17% ， 即 温度 升 高 wn 
器 电流 HE 由 及 75 和 该 电 |10% ,直流 1mA 电压 ee atts 
不 下 的 泄露 电流 ” 测 | 约 降低 1% ， 必 要 时 | Im 
试 规程 测试 应 进行 换算 ， 以 免 出 | 进 露 电流 不 得 大 
现 误 判断 0 


1. 直流 lmA 电压 
Us 试验 值 不 应 该 低 






































直流 1mA 电压 CA 






























































































































































在 上 述 10kV 氧化 锌 避雷 器 的 安全 管理 实 理 。 比 如 点 检 人 员 发 现 问题 ， 能 自己 处 理 就 自 
施 细 则 中 ,体现 了 “5W2H” 的 内容。 己 处 理 , 不 能 自己 处 理 则 将 问题 反馈 给 维修 人 
WHY 一 一 为 什么 要 测试 ; WHAT 一 一 测试 什么 。 fa, 维修 人 员 解 决 问题 后 将 信息 反馈 给 操作 工 
项 目 ; WHERE 一 一 在 哪里 测试 ; WHEN 一 一 与 点 检 人 员 ， 并且 培训 他 们 ， 让 他 们 知道 下 次 
什么 时 候 测 试 ; WHO 一 一 由 谁 负责 这 项 工作 ; ”” 碰 到 这 种 问题 该 如 何 处 理 ， 这 就 形成 了 一 个 简 
HOW 一 一 怎么 测试 ， 如 果 测 试 结果 不 符合 标 ” 单 的 管理 闭环 。 


















































准 要 求 该 怎么 办 ， HOW MUCH 标准 是 oe : ee 
ae 你 准 是 | s.3 动力 设备 的 安全 操作 管理 实施 细则 
pe a o 
制定 各 种 动力 设备 安全 运行 管理 实施 细则 每 种 动力 设备 都 有 自身 的 安全 操作 规 
时 ， 应 该 包含 上 述 “5W2H” 的 内 容 。 程 。 我 们 列举 高 压 设备 验 电 放电 、 装 拆 地 线 的 
安全 操作 规定 来 予以 说 明 。 











1.5.2 & iz 常 点 巡 检 管理 实施 细 见 
动力 设备 日 常 点 巡 检 管理 实施 细则 验 电 的 安全 规定 ， 高压 设备 停电 后 ， 应 


动力 设备 日 常 点 巡 检 管 理 实施 细则 应 该 落 。。 在 需 装 接地 线 的 地 点 验 电 ， 确 保 无 电压 后 才 可 
实 “ 八 定 一 成 ”的 原则 。“ 八 定 ” 即 点 巡 检 标 。” 装 设 接地 线 ，@@ 验 电 前 应 在 导体 上 对 验 电器 进 
准 的 制定 的 “ 八 定 ” 要 求 。" 八 定 ”的 内 容 是 行 鉴定 ， 确 认 验 电器 良好 才能 使 用 ;@@ 操 作 时 
定点 、 定 项 目 、 定 标准 ( 对 点 检点 的 正常 与 ”应 戴 上 绝缘 手套 ， 穿 绝缘 朵 。 
否 做 定性 或 定量 描述 )、 定 方法 、 定 周期 、 定 放电 的 安全 规定 : DH HL AE ALE 
负责 人 、 定 表 ( 用 表格 固化 标准 内 容 ,确定 ”进行 测量 前 ， 应 对 其 进行 放电 ; @@ 放 电 可 使 用 
表单 格式 和 记录 要 求 )、 定 流程 ( 确定 点 检 的 。 ”接地 或 放电 棒 对 地 进行 ， 但 电容 器 放电 则 应 在 
具体 线路 ， 确 定点 检 与 维修 的 流程 ) 。 “一 成 ” ”两 极 间 进 行 。 

即 成 闭环 ， 每 步 工作 环 环 相 扣 ， 形 成 闭环 管 装 拆 地 线 的 安全 规定 : D 验 明 无 电 后 应 立 
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即 装 上 地 线 ; @ 装 地 线 时 ， 必 须 先 接 接 地 端 ， 
后 接 导 体 端 ， 并 应 接触 牢固 ， 拆 时 顺序 相反 ; 
@ 禁 止 使 用 不 符合 规定 的 导线 作 接 地 线 和 采用 
缠绕 的 方法 进行 接地 或 短路 ; @ 施 工 设备 与 接 
地 线 之 间 不 得 经 过 刀 闻 开关 或 熔断 器 ; GRE 
拆 接地 线 时 ， 人 体 和 地 线 与 临近 的 带电 导体 ， 
必须 保持 足够 的 安全 距离 ; @ 每 组 接地 线 均 应 
编号 ， 已 装 的 接地 线 ， 交 班 时 应 按 编号 及 装 设 
点 逐一 交代 清楚 。 当 班 的 接地 线 未 拆除 时 ， 在 
下 一 班 的 运行 记录 短 中 要 重新 记录 ; @O 在 送 电 
前 应 对 接地 线 编号 进行 清点 一 次 ， 防 止 漏 拆 
地 线 。 

动力 设备 的 安全 操作 管理 实施 细则 就 是 要 
详细 明确 安全 操作 动力 设备 的 规定 和 注意 习 
项 ， 操 作 动 力 设 备 的 人 员 要 经 过 专门 培训 取得 
相应 的 合格 证 后 才 可 上 岗 ， 比 如 取得 低压 类 电 
工 进 网 作业 许可 证 的 人 员 ， 才 可 以 从 事 0. 4kV 
以 下 电压 等 级 的 电气 安装 、 检 修 、 运 行 等 低压 
作业 。 


1.5.4 动力 设备 维修 管理 实施 细则 


动力 设备 维修 管理 实施 细则 明确 对 各 动力 
设备 进行 维修 时 的 各 种 规定 及 规章 ， 是 维修 人 
员 应 遵循 的 准则 。 


1.5.5 动力 设备 防火 保卫 实施 细则 


动力 设备 防火 保卫 实施 细则 是 对 动力 设备 
实施 防火 保卫 的 工作 进行 规范 。 变 〈 配 ) 电 
室 的 防火 主要 注意 如 下 几 个 方面 ， 其 他 动力 设 
备 按照 相关 的 消防 制度 执行 ， 这 几 个 方面 有 : 

1) 变 ( 配 ) 电 室 是 要 害 部 位 和 重点 防火 
部 位 ， 非 岗位 人 员 未 经 许可 不 得 进入 。 

2) 变 ( 配 ) 电 室内 要 根据 实际 需要 安装 
消防 安全 报警 装置 ， 并 定期 检查 其 可 靠 性 。 

3) 各 中 央 站 ( 房 ) 内 的 通道 、 楼 梯 及 操 
作 间 等 严禁 堆放 杂 物 ， 以 免 阻碍 消防 通行 。 

4) 各 中 央 站 ( 房 ) 内 必须 按 规定 配备 齐 
全 的 消防 器 材 ， 消 防 器 材 必 须 在 有 效 的 使 用 期 
限 内 。 运 行 工 和 维修 工 均 应 懂得 正确 使 用 这 些 
消防 器 材 ， 掌 握 其 使 用 方法 和 灭火 技能 ， 每 月 
至 少 检查 一 次 ， 保 证 消防 器 材 完 好 和 有 效 。 
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5 ) 所 有 高 温和 低温 管道 、 容 器 及 设备 均 
必须 有 完善 的 保温 设施 ， 不 得 有 残缺 和 破损 
现象 。 

6 ) 电器 设备 如 发 生火 灾 ， 应 立即 切断 电 
源 ， 边 扑救 边 报警 ， 用 适合 电气 设备 使 用 的 灭 
火器 进行 灭火 ， 禁 止 在 断 电 前 用 水 灭火 。 

7 ) 在 非常 危急 的 情况 下 ， 如 切断 电源 会 
导致 火灾 扑救 的 时 机 延误 ， 使 火势 蔓延 ， 扩 大 
燃烧 面积 ， 或 者 断 电 会 严重 影响 生产 ， 这 时 就 
要 在 确保 灭火 人 员 安全 的 情况 下 ， 进 行 带电 灭 
火 。 带 电 灭 火 一 般 限 在 10kV 及 以 下 电气 设备 
上 进行 。 带 电 灭 火 一 定 要 用 不 导电 的 灭火 器 灭 
火 ， 如 二 氧化 磺 、 四 和 握 化 碳 、 二 气 - 握 - 溴 甲 
Ge (简称 “1211”) 和 化 学 干粉 等 灭火 器 ， 而 
且 要 保持 足够 的 安全 距离 ， 穿 戴 绝 缘 手 套 及 绝 
缘 鞋 等 安全 防护 措施 。 

8 ) 对 高 低压 配 电 室 ， 室 内 照明 必须 是 防 
爆 灯 具 。 


1.5.6 动力 设备 交接 班 实施 细则 


动力 设备 交接 班 实施 细则 是 对 交接 班 人 员 
如 何 进行 交接 班 进行 规范 。 主 要 内 容 包括 如 下 
几 个 方面 : 

1 ) 交接 班 要 严肃 认真 ， 由 交接 班 双方 一 
起 进行 。 如 接班 人 未 到 岗 ， 交 班 人 员 不 能 离 岗 
并 必须 向 班组 长 报告 ， 严 禁 岗 外 交接 班 。 

2 ) 交 班 人 员 交 班 前 要 对 设备 运行 情况 进 
行 全 面 的 检查 ， 认 真 填写 各 动力 系统 巡 检 记录 
表 和 各 动力 设备 运行 记录 表 ， 交 接班 时 交 班 人 
员 对 设备 的 运行 情况 、 异 常情 况 及 处 理 经 过 详 
细 疝 接班 人 交接 清楚 。 

3 ) 交 班 人 员 必 须 做 到 “六 个 不 ”: 不 交 
给 喝酒 的 接班 人 员 ; 不 交 给 重病 的 接班 人 员 ; 
接班 人 员 不 到 岗 不 交 给 其 他 非 持 本 岗位 上 岗 证 
的 人 员 ; 没有 本 岗位 操作 上 岗 证 的 人 员 不 准 接 
班 ; 处 理事 故 时 不 交 班 ; 动力 设备 运行 不 正常 
时 不 交 班 。 交 班 人 员 发 现 上 述 情况 时 ， 应 拒绝 
交 班 ， 并 逐 级 向 领导 进行 报告 。 

4) 接班 人 员 必 须 提前 十 五 分 钟 到 达 岗 
位 ， 并 做 好 接班 准备 ， 提 前 十 分 钟 接班 ， 检 查 
设备 运行 情况 ,认真 查阅 交接 班 各 项 记录 ， 听 
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取 交 班 情况 介绍 ， 必 要 时 会 同 交 班 人 员 到 现场 
进行 检查 。 

5 ) 交接 班 时 的 设备 必须 运行 正常 ， 如 出 
现 事 故 或 故障 ， 交 接班 双方 必须 共同 协助 处 
理 ， 直 至 事故 处 理 完 毕 或 解决 了 设备 故障 时 才 
进行 交接 班 。 若 暂时 不 能 解决 ， 则 请 示 上 一 级 
领导 ， 经 同意 后 才 可 交接 班 。 

6 ) 交接 班 双方 共同 按 交 接班 记录 逐 项 认 
真 地 检查 和 记录 ,接班 人 员 认 为 具备 接班 条 
件 ， 经 双方 签名 认可 ， 接 班 人 员 立 刻 上 岗 ， 完 
成 正常 的 交接 班 。 


15.7 动力 设备 清洁 卫生 实施 细则 


1) 以 当班 运行 工 为 主 ， 责 任 区 内 的 维 1 
工 配合 ， 每 班 必须 对 各 中 央 站 《〈 房 ) 内 外 站 
设备 、 管 道 、 电 柜 电 箱 表 面 、 仪 表 仪器 和 地 夯 
进行 打扫 清洁 。 

2) 每 周 必须 对 各 中 央 站 ( 房 ) 内 的 墙 
壁 、 天 花 板 及 门窗 等 清洁 一 次 ， 做 到 地 面 无 积 
水 、 积 生 和 油污 ， 设备 内 外 、 管 道 表面 、 电 杠 
电 箱 表面 、 仪 表 仪 絮 等 清洁 ， 无 积 尘 无 油渍 ， 
墙壁 、 天 花 板 无 蜂 蛛 网 和 积 尘 ,门窗 干 净 
清洁 。 

3) 各 中 央 站 ( 房 ) AMSA. AAR 
工具 等 摆 放 有 序 ， 整 齐 清洁 ， 符 合 定 置 管理 的 
要 求 。 

4 ) 交接 班 必须 交接 各 中 央 站 ( 房 ) 内 外 
的 卫生 ， 交 班 人 员 在 每 班 交 班 前 要 打扫 室内 外 
环境 卫生 ， 经 交接 后 由 接班 人 负责 。 

5 ) 保持 配 电 柜 表 面 及 内 部 清洁 ， 电流 
表 、 电 压 表 、 功 率 表 及 电能 表 等 各 种 仪表 的 指 
示 应 清晰 可 见 。 对 配 电 柜 内 的 储 能 机 构 、 动 作 
机 构 、 开 关 、 闸 刀 、 母 线 、 瓷 瓶 及 各 变压器 等 
在 停电 后 定期 进行 擦拭 清洁 。 

6 ) 其 他 动力 设备 的 运行 工 必须 定期 对 设 
备 进行 清洁 及 卫生 打扫 工作 


1.6 动力 设备 管理 评价 与 激励 
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评价 的 目的 
没有 评价 就 没有 进步 和 改善 。 通 
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1.6.1 
过 评价 找 


出 动力 设备 管理 在 规章 制度 建设 、 人 员 组 织 点 
分 工 、 岗 位 责任 制 落实 、 持 续 改进 等 方面 做 得 
好 的 点 与 待 改善 的 点 。 对 做 得 好 的 方面 要 了 予以 
肯定 、 赛 奖 ， 对 做 得 不 好 的 方面 要 予以 批评 处 
罚 、 改 善 纠正 ， 即 采取 相应 的 激励 〈 正 激励 
和 负 激 励 ) 措施 ， 形 成 动力 设备 管理 的 闭环 。 


评价 指标 设计 


动力 设备 管理 的 评价 指标 ， 我 们 设计 了 如 
下 几 个 方面 的 ， 供 参考 选择 使 用 。 

1. 动力 设备 完好 率 

动力 设备 完好 率 是 考核 动力 设备 状态 好 与 
坏 的 技术 指标 。 

动力 设备 完好 率 =( 期 末 动 力 设备 完好 
台数 -期末 动力 设备 在 册 台 数 ) x100% 。 

2. 动力 设备 利用 率 

动力 设备 利用 率 是 考核 动力 设备 按 计 划 完 
成 营运 的 指标 。 

动力 设备 利用 率 = (了 动力 设备 实际 开动 
时 间 +S 动力 设备 制度 (计划) 时间) 
x 100% 。 

3. 动力 设备 故障 停机 率 

动力 设备 故障 停机 率 = [5 动力 设备 故障 
停机 时 间 二 (53 动力 设备 实际 开动 时 间 +E Bh 
力 设备 故障 停机 时 间 ) ] x100% 。 

4. 动力 设备 维修 费用 率 

动力 设备 维修 费用 率 = ( 动力 设备 全 年 
实际 总 维修 费用 = 动力 设备 全 年 设备 平均 原 
值 ) x 100% 。 全 年 实际 总 维修 费用 包括 大 
修 、 中 修 、 项 修 及 小 修 中 设备 消耗 的 零 配件 及 
各 级 保养 和 日 常 维护 的 全 部 费用 。 

5. 动力 设备 成 本 核算 指标 

依据 企业 的 实际 情况 ， 设 置 动 力 设备 成 本 
核算 的 指标 。 

如 某 卷烟 厂 ， 生 产 中 要 用 到 锅炉 供应 的 水 
蒸气 ， 锅 炉 是 靠 煤 燃 烧 来 产生 水 荧 气 的 ， 故 该 
卷烟 厂 设立 了 耗 标 煤 与 烟 的 产量 考核 的 指标 及 
耗 电量 与 烟 的 产量 考核 的 指标 。 

年 度 综合 煤 的 消耗 <XX 公斤 标 煤 /万 支 。 

年 度 综 合 电 的 消耗 < XX 千瓦 时 /万 支 。 





























1.6.2 
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6. 动力 设备 点 检 的 评价 指标 价 动力 设备 寿命 周期 内 的 各 项 管理 工作 做 得 怎 
点 检 计 划 的 完成 率 = (计划 的 点 检点 数 ” 么 样 ， 具体 地 说 就 是 评估 动力 设备 的 购买 、 安 
= 实际 完成 的 点 检点 数 ) x100% 。 装 、 调 试 、 验 收 、 使 用 和 日 常 维护 、 维 修 、 技 





点 检 发 现 故 障 的 改善 率 = ( 发 现 有 故障 。 改 、 停 用 封存 及 报废 的 这 些 环节 的 管理 是 否 到 
的 点 检点 数 :实际 已 完成 改善 的 点 检点 数 ) ”位 ,是 否 有 缺失 。 
x100% 。 我 们 以 设备 使 用 与 维护 管理 评价 细则 表 及 
设备 点 检 管 理 评价 细则 表 为 例 ， 说 明 如 何 为 动 
1. 6.3 评价 流程 
Penne 力 设备 寿命 周期 内 的 各 项 管理 工作 建立 评价 
评价 的 基本 流程 如 下 ， 建立 评价 机 构 设 细则。 




































































计 评 价 指标 及 评价 细则 一 到 动力 设备 管理 部 门 1. 设备 使 用 与 维护 管理 评价 细则 
及 使 用 部 门 进 行 评估 一 单项 评价 打分 一 综合 评 设备 使 用 与 维护 管理 评价 细则 表 见 表 
分 一 形成 评价 得 分 及 级 别 一 形成 评价 报告 。 10. 1-2。 





; 按 设备 使 用 与 维护 管理 评价 细则 表 评 价 
1.6.4 设备 规范 管理 的 评价 细 见 、 
ae nen 后 ， 设 备 使 用 与 维护 管理 评价 的 得 分 及 级 别 见 
使 用 动力 设备 规范 管理 评价 细则 ， 可 以 评 #810. 1-3. 
表 10.1-2 设备 使 用 与 维护 管理 评价 细则 表 











评价 项 目 


及 配 分 项 目 子 项 评价 细则 











操作 工人 需 培 训 合 格 后 方 可 上 岗 操 作 设 备 ， 是 否 是 持 合格 证 上 岗 
现场 的 每 台 设 备 台 台 有 人 管 ， 责 任 落实 到 人 ( 即 定 人 定 机 管理 ) 
检查 是 否 每 台 设备 有 安全 操作 规程 ， 是 否 按 安全 操作 规程 操作 
检查 设备 的 运行 记录 ， 操 作 工 是 否 真 实 填 
检查 设备 的 交接 班 记录 ， 操 作 工 是 否 
检查 是 否 有 操作 工人 要 做 的 《 清洁、 润滑 、 调 整 及 检查 标准 》 及 
《清洁 、 润 滑 、 调 整 及 检查 清单 》。《 清洁 、 润 滑 、 调 整 及 检查 标准 》 
应 包含 设备 的 部 人 位、 依据、 内容、 标准、 方法、 和 手段、 工具、 周期 
及 时 机 等 
检查 是 否 操作 工人 了 解 掌握 《 清洁 、 润 滑 、 调 整 及 检查 标准 》 及 
《 清洁、 润滑 、 调 整 及 检查 清单 》 的 内 容 ， 是 否 知道 如 何 执 行 
检查 是 否 操 作 工 人 按 《 清洁、 润滑、 调整 及 检查 标准 》 及 《 清 
洁 、 润 滑 、 调 整 及 检查 清单 》 执 行 ， 有 无 记录 
检查 设备 是 否 有 维修 工 执行 的 《设备 维护 标准 》 及 《 设备 维护 清 
和 )。《 设备 维护 标准 》 应 包含 保养 的 部 位 、 依 据 、 内 容 、 标 准 、 方 
专业 维护 | 法 、 手 段 、 工 具 、 周 期 及 时 机 等 
检查 设备 是 否 维修 工 执行 《设备 维护 标准 》 及 《设备 维护 清单 》， 
有 无 记录 
检查 是 否 有 设备 使 用 与 维护 的 管理 制度 或 规定 ， 制 度 或 规定 
体现 了 设备 使 用 与 维护 管理 的 闭环 ( PDCA 循环 ) 
检查 有 无 建立 有 效 的 设备 使 用 与 维护 的 考核 激励 机 制 
注 : 1. 设备 使 用 与 维护 管理 评价 细则 的 标准 分 为 100 分 。 
2. 评价 周期 为 每 半年 进行 一 次 。 






















































































































































































规章 制度 和 
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表 10.1-3 设备 使 用 与 维护 管理 评价 得 分 及 级 别 





95 ~ 100 分 75 ~84 分 
85 ~94 分 74 分 以 下 




















2. 设备 点 检 管 理 评价 细则 设备 点 检 管 理 评价 细则 表 见 表 10. 1-4。 
表 10.1-4 设备 点 检 管 理 评价 细则 表 


评价 项 目 


及 配 分 评价 细则 








检查 点 检 标准 是 否 涵盖 了 “ 八 定 ” 的 要 求 : 定点 、 定 项 目 、 定 标 
准 (对 点 检点 的 正常 与 否 做 定性 或 定量 描述 )、 定 方法 、 定 周期 、 
定 负责 人 、 定 表 ( 用 表格 固化 标准 内 容 )、 定 流程 ( 确定 点 检 的 具 
体 线路 ， 确 定点 检 与 维修 的 流程 ) 












































新 增 及 改造 过 的 设备 ， 在 投入 运行 前 是 否 建立 适用 的 点 检 标 准 


检查 现场 的 设备 ， 对 照 现 场 用 的 点 检 记 录 表 ， 分 析 是 否 遗漏 了 必 
要 的 点 检 项 目 ? 点 检 用 的 工具 或 方法 是 否 合适 ? 


检查 有 无 点 检 计 划 


点 检 计 划 是 否 是 根据 点 检 标 准 规定 的 内 容 及 周期 来 制定 的 ， 对 照 
点 检 标 准 ， 检 查 点 检 计 划 内 有 无 遗漏 的 项 目 / 部 位 


点 检 计 划 随 着 设备 技术 改造 、 设 备 役 龄 状态 、 工 作 负荷 及 设备 工 
况 条 件 〈 环境 ) 的 变化 及 时 进行 修正 与 调整 


检查 员工 的 点 检 记 录 ， 是 否 按 规范 正确 、 及 时 记录 点 检 结 果 
















































































点 检 中 发 现 的 异常 问题 ， 是 否 按 企业 规定 方式 及 流程 及 时 通知 维 
修 部 门 ， 维 修 部 门 是 否 安排 维修 。 检 查 与 该 点 检 问 题 相 应 的 维修 记 
录 ， 维 修 完 后 是 否 反馈 信息 给 点 检 人 员 ， 分 析 执行 点 检定 修 是 否 到 
位 ， 即 是 否 形 成 了 一 个 完整 闭环 
































ao 当 设备 的 负荷 增 大 、 点 检 工 具 替 代 、 工 况 条 件 变 化 、 设 备 改造 或 
pie 功能 变化 时 ， 是 否 调整 点 检 内 容 ， 可 从 点 检 记 录 表 中 体现 ， 有 无 修 


订 点 检 标 准 























对 点 检 收 集 的 劣化 量 测定 数据 〈 如 磨损 、 温 度 、 振 动 、 品 声 及 奈 
力 等 )， 必 须 将 每 次 点 检 的 数据 录入 电脑 或 软件 平台 ,利用 数据 信 
息 来 分 析 设 备 劣 化 的 程度 与 趋势 ( 通常 是 用 倾向 趋势 图 ) 





点 检 倾 向 


管理 


















































是 否 有 对 点 检 作 业 的 情况 进行 考核 、 激 励 、 总 结 、 分 析 与 政 进 ， 
以 此 来 提高 点 检 人 员 的 技能 、 改 善 点 检 工 具 及 优化 点 检 方 式 ， 提 高 
SLAC A 点 检 准 确 率 〔( 性 ) 

考核 激励 

















仿 查 是 否 有 设备 点 检 的 管理 制度 或 规定 ， 
设备 点 检 管 理 的 闭环 ( PDCA 循环 ) 





























注 : 1. 设备 点 检 管理 评价 细则 的 标准 分 为 100 分 。 
2. 评价 周期 为 每 半年 进行 次 。 
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按 设备 点 检 管 理 评价 细则 表 评 价 后 ， 设 备 
点 检 管 理 评价 的 得 分 及 级 别 见 表 10. 1-5。 
表 10.1-5 设备 点 检 管 理 评价 的 得 分 及 级 别 
得 分 级 别 
95 ~ 100 分 A 级 














85 ~94 分 B 级 
75 ~84 分 C 级 
74 分 以 下 D 级 














3. 动力 设备 规范 管理 评价 细则 三 个 最 重 
要 的 方面 

从 设备 使 用 与 维护 管理 评价 细则 表 及 设备 
点 检 管 理 评价 细则 表 可 以 看 出 动力 设备 规范 管 
理 评价 细则 三 个 最 重要 的 方面 是 : 

1) 评价 细则 的 要 素 有 七 项 : 评价 项 目 及 
配 分 、 项 目 子 项 、 评 价 细则 、 配 分 、 得 分 、 评 
价 记录 及 备注 。 

2 ) 设备 寿命 周期 内 的 各 项 管理 工作 ， 即 
设备 的 购买 、 安 装 、 调 试 、 验 收 、 使 用 和 日 常 
维护 、 维 修 、 技 改 、 停 用 封存 及 报废 的 管理 工 
作 ， 每 项 都 要 建立 相应 的 管理 制度 或 规定 来 巴 
以 规范 ,在 制度 或 规定 里 应 包括 考核 、 激 励 、 
总 结 、 分 析 与 改进 的 内 容 ， 形 成 PDCA 的 管理 
闭环 。 

3) 评价 细则 评价 的 是 “有 没有 ， 做 没 
做 ， 做 得 怎么 样 ”。“ 有 没有 ” 即 各 种 规章 制 
度 、 标 准 及 计划 有 没有 ， 有 的 话 要 考虑 是 否 完 
善 。“ 做 没 做 ” 即 是 否 执 行 了 各 种 规章 制度 、 
标准 及 计划 。“ 做 得 怎么 样 ” 即 是 否 按 照 各 种 
规章 制度 、 标 准 及 计划 的 要 求 严格 执行 到 位 。 
基于 上 述 的 三 个 方面 ， 并 参考 设备 使 用 与 
维护 管理 评价 细则 表 及 设备 点 检 管 理 评价 细则 
表 ， 可 以 设计 出 动力 设备 的 购买 、 安 装 、 调 
试 、 验 收 、 维 修 、 技 改 、 停 用 封存 及 报废 等 管 
理工 作 的 评价 细则 。 


激励 


发 挥 人 的 积极 因素 ， 重 视 设备 管理 中 的 激 
励 措 施 。 动 力 设备 的 管 、 用 、 养 、 修 、 改 的 各 
项 环节 ， 没 有 与 经 济 效益 结合 起 来 就 无 法 调动 
员工 的 积极 性 。 所 以 应 该 将 动力 设备 管理 与 人 
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1.6.5 
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的 责 、 权 、 利 结合 起 来 。 

对 维护 好 、 保 养 勒 、 技 术 精 及 效率 高 的 员 
工 ， 应 该 给 予 应 有 的 经 济 奖 励 ， 鼓 励 他 们 能 够 
精益 求 精 ， 将 工作 做 得 更 好 。 

对 玩忽 职守 导致 设备 发 生 故 障 和 设备 损坏 
的 员工 ， 应 该 及 时 予以 批评 教育 给予 适当 的 
经 济 处 罚 ， 以 引起 他 们 的 警惕 ， 吸 取 教 训 ， 让 
他 们 加 强 责任 心 ， 防 范 设备 故障 的 发 生 。 


1.7 动力 设备 管理 的 案例 分 析 
下 面 是 一 个 在 动力 设备 管理 上 有 突破 的 


案例 。 
某 卷 烟 厂 动力 车 间 承 担 着 企业 清水 供应 、 
配 电 、 压 缩 空气 供应 、 真 空 产生 、 薰 汽 供应 及 
污水 处 理 等 任务 ， 是 企业 正常 运转 的 根本 动力 
保障 。 
在 近 几 年 中 国 烟 草 行业 “大 品牌 大 企业 
大 市 场 ”的 战略 背景 下 ， 该 卷烟 厂 设备 部 借 
助 品牌 调整 及 几 个 卷烟 厂 重组 的 机 会 ， 邀 请 专 
业 的 设备 管理 咨询 公司 作 指导 ,通过 对 全 三 设 
备 管理 包括 动力 车 间 的 设备 管理 状况 进行 了 深 
入 的 调研 和 分 析 ， 发 现 了 动力 车 间 在 设备 管理 
模式 上 存在 的 一 些 不 适应 现代 化 企业 发 展 的 缺 
点 和 不 足 ， 通 过 在 动力 车 间 成 功 建立 基于 自主 
维护 、 点 检 和 状态 监测 的 设备 管理 新 模式 ， 使 
动力 设备 的 管理 迈 上 了 新 台阶 。 


1.7.1 对 原 有 的 设备 管理 模式 进行 调研 
分 析 


对 动力 车 间 设 备 的 管理 现状 进行 调研 。 设 
备 管理 咨询 公司 对 该 卷烟 厂 的 设备 包括 动力 设 
备 进 行 了 详细 的 调研 ， 经 过 分 析 发 现存 在 着 以 
下 三 个 方面 的 问题 。 

1. 设备 维修 方式 主要 是 采用 计划 维修 和 
事后 维修 的 模式 

动力 车 间 每 年 按 计划 定期 进行 全 厂 停 产 大 
修 , 不足 的 是 大 修 的 时 间 安 排 和 设备 维修 计划 
并 不 是 根据 设备 状态 监测 及 检查 的 情况 或 设备 
故障 分 析 的 结果 所 得 出 的 ， 这 容易 导致 过 维修 
过 剩 或 维修 不 足 的 情况 发 生 。 除 了 计划 维修 之 
外 还 采用 事后 维修 ， 在 动力 设备 发 生 故 障 后 进 
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行 维修 或 抢修 。 

2. 动力 设备 的 日 常 点 检 工 作 有 很 大 的 改 
善 空间 

动力 设备 的 日 常 点 检 工 作 存 在 的 问题 有 如 
下 几 个 方面 。 

首先 ， 无 专职 的 点 检 人 员 ， 点 检 流 于 形 
式 , 点 检 是 由 兼职 人 员 赎 着 设备 “ 转 一 圈 ， 
看 一 眼 ”， 无 点 检 记 录 ， 发 现 有 问题 后 用 电话 
反馈 到 主管 部 门 ， 再 派 维 修 人 员 来 维修 。 

其 次 ， 点 检 的 标准 不 完善 ， 无 点 检 计 划 ， 
无 明确 的 点 检 线 路 。 

再 就 是 无 点 检 的 统计 、 分 析 与 总 结 ， 没 有 
形成 点 检 的 管理 闭环 。 兼 职 的 点 检 人 员 在 检查 
中 发 现 设备 问题 ， 反 馈 给 主管 部 门 ， 主 管 部 门 
派 维修 人 员 维 修 处 理 后 过 程 结 束 。 设 备 的 故障 
情况 、 解 决 方法 及 预防 措施 等 信息 没有 得 到 汇 
总 、 统 计 和 分 析 ， 也 没有 制度 和 措施 来 保证 定 
期 对 点 检 体 系 的 合理 性 进行 分 析 总 结 ， 没 有 建 
立 有 效 的 点 检 绩 效 考核 与 激励 的 机 制 。 

3. 操作 工 以 操作 使 用 设备 为 主 ， 对 设备 
的 日 常 维护 保养 不 关心 

操作 工人 除 按 使 用 操作 规程 操作 设备 外 ， 
对 设备 的 清河、 检查、 调整 、 润 滑 及 小 故障 的 
排除 处 理 等 自主 维护 的 内 容 知之 不 多 ， 不 会 做 

































































锅炉 维护 维修 的 基本 技能 和 知识 ， 会 排除 跑 、 
冒 、 滴 、 漏 等 的 小 故障 。 

通过 在 燃 煤 锅炉 开展 自主 维护 活动 ， 维 修 
工程 师 制 定 了 锅炉 的 维修 技术 标准 、 维 修 作业 
标准 、 点 检 标 准 及 润滑 标准 ， 使 燃 煤 锅炉 的 维 
修 有 章 可 循 。 

总 结 燃 煤 锅炉 自主 维护 活动 开展 的 经 验 ， 
动力 车 间 管 理 部 门 制定 了 《 动力 车 间 自 主 维 
护 活动 管 理 规定 》 从 自主 维护 活动 的 策划 、 
组 织 、 职 责 、 分 工 、 开 展 流程 、 考 核 激励 与 专 
业 维 护 的 衔接 等 都 予以 明确 规定 ， 从 制度 上 保 
证 了 自主 维护 活动 的 开展 。 

以 点 带 面 ， 在 动力 车 间 全 面 开 展 自主 维护 
活动 。 通 过 在 燃 煤 锅炉 建立 样板 机 人 台 ， 通 过 开 
展 自 主 维护 活动 所 产生 的 效果 ，XX 卷烟 厂 动 
力 车 间 其 他 动力 设备 (机 人 台 ) 的 班组 也 以 此 
为 榜样 ， 全 面 开展 自主 维护 活动 ， 建 立 了 动力 
设备 的 自主 维护 管理 体系 。 

2. 建立 动力 设备 的 点 检 管理 体系 

该 卷烟 三 动力 车 间 在 某 设 备 管理 咨询 公司 
的 建议 指导 下 ， 从 如 下 几 个 方面 开展 工作 ， 建 
立 点 检 体 系 。 

(1) 明确 各 级 管理 机 构 在 动力 车 间 点 检 
中 的 职责 设备 科 负 责 设 备 点 检 规 章 制度 的 制 
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自主 维护 ， 公 司 也 没有 对 他 们 提出 这 方面 的 要 
求 。 操 作 工 不 关心 维修 工作 或 设备 管理 的 事 ， 
维修 工 则 以 老大 自居 ， 动 辑 将 设备 故障 归咎 于 
操作 工 使 用 设备 不 当 。 


在 动力 车 间 建 立 设备 管理 新 模式 


该 卷烟 厂 从 以 下 这 几 个 方面 开展 工作 ,在 
动力 车 间 建 立 自主 维护 、 点 检 和 状态 监测 的 设 
备 管理 新 模式 。 

1. 建立 动力 设备 的 自主 维护 管理 体系 

成 立 样板 机 台 的 自主 维护 小 组 。XX 卷烟 
三 动力 车 间 选 择 燃 煤 锅 炉 为 样板 机 台 ， 成 立 燃 
煤 锅炉 自主 维护 小 组 ， 开 展 燃 煤 锅炉 的 自主 维 
护 活动 。 通 过 在 燃 煤 锅炉 开展 自主 维护 活动 ， 
使 得 燃 煤 锅炉 的 操作 工人 : DRE (RARE 
炉 清洁 、 检 查 及 润滑 保养 标准 》 要 求 进行 锁 
炉 的 清洁 、 检 查 与 润滑 保养 工作 ; @ 具 有 有 关 
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1.7.2 
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定 ， 指 导 动 力 车 间 编 写 设 备 点 检 维 护 基 准 书 及 
点 检 维 护 记录 表 ; 设备 科 负 责 定期 对 设备 点 检 
进行 督促 、 检 查 、 评 比 及 激励 。 

动力 车 间 负 责 设备 点 检 的 实施 。 动 力 车 间 
按 三 级 分 类 要 求 建立 点 检 组 织 ， 分 别 是 岗位 点 
检 ， 专 业 巡 检 和 精密 点 检 。 设 备 操作 工 负责 岗 
位 点 检 ， 专 职 点 检 员 负责 专业 巡 检 ， 动 力 车 间 
设备 员 负 责 精 密 点 检 ， 进行 各 种 点 检 时 需 按 要 
求 做 好 点 检 记 录 。 

动力 车 间 设 备 员 、 维 修 班长 负责 点 检 的 计 
划 编 制 ， 定 期 对 点 检 进 行 总 结 分 析 和 改进 ， 对 
点 检 发 现 的 问题 提出 应 对 措施 。 

(2 ) 明确 点 检 的 工作 程序 要 求 

1) 点 检 的 标准 按 “ 八 定 一 成 ”的 原则 来 
制定 ,“ 八 定 一 成 ”的 含义 请 参见 本 章 “1. 5.2 
动力 设备 日 常 点 巡 检 管理 实施 细则 ”的 内 容 。 

2 ) 点 检 标 准 的 定期 评估 和 更 新 : 点 检 标 



































准 要 根据 实践 需要 增 减 内 容 ， 定 期 进行 检讨 ， 
特别 是 对 于 改造 后 的 设备 进行 及 时 的 评估 和 
更 新 。 

3 ) 点 检 中 发 现 问题 的 处 理 。 对 操作 工人 、 
专职 点 检 员 及 动力 车 间 设 备 员 在 点 检 中 发 现 问 











操作 工人 


=| 


。 第 1 章 动力 设备 铬 江 


题 的 处 理 ， 实 行 闭环 管理 。XX 卷烟 厂 动力 车 间 
操作 工人 在 岗位 点 检 中 发 现 问题 的 处 理 流程 图 
见 图 10.1-2。 专 职 点 检 员 、 动 力 车 间 设备 员 在 
点 检 中 分 析 问题 的 处 理 流程 图 与 此 类 似 。 











不 


是 否 


岗位 点 检 


报告 班组 长 


操作 工人 和 班组 长 
能 自己 处 理 
















N 





一 般 情况 


开 绿 色 维 修 申 请 单 给 维修 工 


作 计 划 维 修 









开 红 色 维 修 申 请 单 给 维修 工 


立即 停机 维修 






开 黄 色 维 修 申 请 单 给 维修 工 


计划 一 天 之 内 完成 维修 














N 








类 似 


图 10.1-2 动力 车 间 操 作 工 人 在 


(3 ) 明确 点 检 计 划 的 编制 与 点 检 的 实施 
过 程 ” 培 训 动 力 车 间 怎 么 编制 点 检 计 划 与 点 检 
线路 图 。 培 训 动 力 车 间 运 用 人 的 五 感 ， 并 根据 
实际 需要 采用 现代 的 检测 工具 ， 如 红外 线 测 温 
枪 、 红 外 线 成 像 仪 、 油 质 快 速 检测 仪 及 振动 测 
试 仪 等 实施 点 检 。 





























维修 工 培训 发 现 问 题 的 操作 工 


维修 工 抽查 其 他 机 器 是 否 有 


动力 车 间 设 备 员 要 求 所 有 的 操作 工 做 类 似 的 问题 的 检查 


动力 车 间 设 备 员 做 维修 计划 维修 


动力 车 间 设 备 员 培训 所 有 操作 工 










的 问题 















岗位 点 检 中 发 现 问题 的 处 到 








(4) 明确 点 检 的 总 结 与 评价 要 求 ” 培 训 
动力 车 间 定 期 开展 点 检 总 结 与 分 析 ， 吸取 好 的 
经 验 ， 优 化 执行 中 的 不 足 ， 达 到 不 断 提高 点 检 
准确 率 及 减少 失误 的 目的 。 
通过 设备 管理 咨询 公司 在 上 述 四 个 方面 的 
建议 和 指导 ,该 卷烟 三 动力 车 间 建 立 了 相应 的 
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仿 管 理 体系 。 
3. 建立 动力 设备 的 状态 监测 管理 体系 
(1 ) 在 动力 车 间 建 立 设备 状态 监测 管理 
规定 ” 先 在 动力 车 间 建 立 的 设备 状态 监测 管理 
规定 ， 从 机 制 上 保证 动力 设备 状态 监测 管理 的 
实施 。 
(2 ) 对 动力 车 间 动 力 设备 实施 状态 监测 
该 卷烟 厂 动力 车 间 原 有 的 动力 设备 , 已 在 用 
近 20 年 ， 设 计时 基本 没有 考虑 到 设备 状态 监 
测 的 需要 ,在 这 样 的 设备 上 开展 状态 检查 ， 对 
ed ne 除了 几 
台 主 电机 进行 振动 监测 外 ， 其 余 实用 的 不 多 。 
0 的 战略 背景 
下 ， 该 卷烟 厂 的 几 个 分 厂 进 行 合并 需 大 大 增加 
动力 车 间 的 规模 ， 在 此 机 遇 下 动力 车 间 通 过 参 
加 设备 管理 咨询 公司 的 点 检 培 训 ， 参 观 动力 设 
备 状态 监测 做 得 好 的 其 他 公司 动力 车 间 以 后 ， 
在 上 级 部 门 的 动力 设备 设计 订购 过 程 中 ， 提 出 
od tan 和 意 
， 方 案 和 意见 考虑 了 利用 先进 的 检测 诊断 技 
oo 

















的 针对 性 ， 不 仅 能 有 效 避 免 意 外 故障 和 防止 事 
故 发 生 ， 而 且 能 减少 设备 维修 的 成 本 、 缩 短 设 
备 维修 的 时 间 。 设 备 管理 新 模式 在 2011 年 1 
月 至 11 月 运行 近 一 年 后 ， 效 果 非 常 明显 。 

1) 动力 车 间 的 能 源 供 给 保障 率 为 
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99.87% ， 创 历史 新 高 ， 为 卷烟 生产 一 线 提供 
了 稳定 优质 的 能 源 保障 ， 成 为 捍卫 卷烟 生产 的 
坚实 后 盾 。 





2) 月 设备 故障 率 为 0.02% ， 比 2010 年 
同期 下 降 40% 。 而 且 与 2010 年 相 比 ， 每 个 月 
故障 率 均 低 于 去 年 同期 。 

3) 综合 能 耗 比 2010 年 同期 下 降 8%. 

4) 污水 排放 、 厂 界 噪声 及 锅炉 烟 气 等 环 
境 污染 因素 排放 达标 率 100% 。 

5 ) 无 重大 生产 安全 责任 事故 。 

该 卷烟 厂 动 力 车 间 在 2011 年 1 月 至 11 月 
的 能 源 保障 能 力 、 设 备 故 障 控 制 能 力 及 能 耗 水 
平 ， 在 动力 车 间 历 史上 是 一 次 重要 的 突破 ， 推 
动 动力 设备 管理 工作 不 断 迈 向 新 的 台阶 ， 而 这 
些 成 果 的 取得 ， 主 要 是 由 于 动力 车 间 实 践 基于 
自主 维护 、 点 检 和 状态 监测 的 动力 设备 管理 新 

















设备 状态 监测 系统 ， 从 而 使 得 订购 回来 的 重要 
动力 设备 ， 在 动力 车 间 的 监控 室内 ， 除 了 台 台 
有 各 种 技术 性 能 参数 的 实时 显示 监控 外 ， 还 能 
自动 对 动力 设备 状况 进行 状态 监测 与 统计 
设计 。 

通过 上 面 两 方面 的 工作 ， 基 本 建立 了 该 卷 
烟 厂 动 力 车 间 动 力 设备 的 状态 监测 管理 体系 ， 
使 动力 设备 可 以 实施 状态 维修 。 

4. 计划 维修 与 事后 维修 模式 依然 采用 

原来 使 用 的 计划 维修 与 事后 维修 的 模式 依 
然 采 用 ， 但 不 同 点 是 维修 计划 依据 状态 监测 的 
结果 、 点 检 的 结果 及 故障 统计 分 析 的 结果 来 
编制 。 
17.3 动力 车 间 运 行 设备 管理 新 模式 后 的 

效果 

该 卷烟 厂 动力 车 间 在 建立 起 基于 自主 维 
护 、 点 检 和 状态 监测 的 动力 设备 管理 新 模式 ， 
实践 证 明 ， 这 个 管理 模式 侧重 全 员 参 与 设备 管 
理 ， 并 且 对 设备 维修 维护 等 管理 方面 具有 较 强 
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模式 。 
1.8 动力 设备 管理 的 创新 方向 


动力 设备 状态 监测 技术 的 应 用 ， 是 动力 设 
备 管理 创新 的 主要 方向 。 利 用 状态 监测 的 技术 
在 配 电 系统 、 水 处 理 系统 、 压 缩 空气 供应 系 
统 、 锅 炉 水 蒸气 系统 、 中 央 空 调 系统 及 真空 系 
统 的 应 用 ， 在 线 监 测 这 些 动力 设备 的 状态 ， 是 
实现 动力 设备 从 预防 性 检修 向 状态 检修 必 备 的 
技术 手段 ， 是 以 可 靠 性 为 中 心 的 动力 设备 状态 
检修 的 发 展 趋势 。 这 里 以 配 电 系统 关键 设备 电 
力 变 压 器 状态 监测 技术 的 应 用 为 例 来 说 明 。 


1.8.1 电力 变压器 状态 监测 技术 的 应 用 


众所周知 ， 电 力 变 压 器 是 动力 设备 中 最 重 
要 和 最 昂贵 的 设备 之 一 ， 它 的 故障 可 能 对 企业 
配 电 系统 和 电能 用 户 造成 重大 的 危害 和 影响 。 
电力 变压器 现 规 定 应 按 《 电 气 设 备 预防 
性 试验 规程 》 定 期 进行 预防 性 试验 ， 由 于 离 
线 试 验 条 件 和 设备 运行 条 件 有 差别 ， 从 而 存在 

































































一 定 的 事故 漏 报 、 早 报 或 误 报 等 问题 。 同 时 ， 
预防 性 试验 费用 较 高 ， 停 电 损失 较 大 ， 因 此 国 
内 外 一 直 把 电力 变压器 状态 监测 ( 在 线 检测 
与 故障 诊断 ) 技术 作为 重要 的 科研 攻关 项 目 。 

变压器 在 线 状 态 监 测 利用 现代 的 传 感 技术 
和 微 电 子 技术 ， 对 运行 中 的 变压器 进行 监测 ， 
获取 反映 其 运行 状态 的 各 种 物理 量 并 进行 分 析 
处 理 ， 对 变压器 的 运行 状况 作出 预测 ， 必 要 时 
提供 报警 和 故障 诊断 ， 从 而 尽量 避免 故障 的 进 
一 步 扩大 而 导致 严重 事故 ， 指 导 变 压 需 的 最 佳 
维修 时 机 ， 为 状态 检修 提供 实时 数据 和 重要 的 
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压 需 的 现场 试验 时 ， 局 部 放电 均 是 较 难 通过 的 
试验 科目 。 

2 ) 油 中 气体 组 分 在 线 监测 技术 : 它 可 以 
反映 绝缘 油 在 电 、 热 作用 下 ， 油 中 产生 的 气体 
或 溶解 的 气体 组 分 ， 对 绝缘 油 的 绝缘 老化 状态 
反映 较为 准确 ,并且 已 经 有 标准 可 以 做 分 析 
对 比 。 

3 ) 对 套 管 的 介质 损耗 因数 及 电容 量 进行 















































在 线 监测 : 这 可 以 及 时 发 现 套 管 绝缘 受潮 劣化 
等 致命 性 缺陷 。 








4 ) 铁心 接地 电流 的 在 线 监测 : 对 于 箱 体 





参考 依据 。 因 此 ， 状 态 监 测 是 电力 变压器 从 预 
防 性 检修 向 状态 检修 过 渡 的 纽带 和 必 备 的 技术 
手段 。 

现今 比较 成 熟 已 在 实际 应 用 的 电力 变 压 带 














内 异物 、 内 部 绝缘 受潮 或 损伤 、 油 箱 沉积 油 泥 
及 铁心 多 点 接地 类 型 的 故障 ， 可 以 通过 铁心 接 
地 电流 的 在 线 监 测 来 发 现 。 

5 ) 温度 监测 法 : 主要 测 油 温和 绕组 热点 





























运行 状态 监测 技术 ， 主 要 体现 在 监测 运行 变 压 
器 绝缘 状态 的 如 下 几 个 方面 : 局 部 放电 、 油 中 
气体 组 分 、 套 管 介质 损耗 因素 及 电容 量 、 铁 世 
接地 电流 。 通 过 这 几 项 监测 ， 能 实时 反映 运行 
变压器 的 绝缘 状态 ， 并 对 其 绝缘 状况 做 出 分 
析 、 诊 断 和 预测 ， 结 合 常 规 运行 工 况 及 历史 检 
修 时 检测 的 数据 信息 ， 建 立 数据 库 和 软件 分 析 
平台 ,综合 反映 电力 变压器 的 运行 状态 ， 为 检 
修 策略 的 优化 提供 依据 。 另 外 ， 电 力 变 压 融 运 
行 状态 监测 技术 还 有 变压器 温度 监测 、 变 压 絮 
有 和 载 调 压 开关 状况 的 在 线 监测 等 。 

1 ) 局 部 放电 : 局 部 放电 是 反映 变压器 绝 
缘 状 况 较 灵 人 敏 的 指标 ， 在 出 三 试验 和 新 投 运 变 

























































































度 ， 反 应 的 是 变压器 的 安全 热效应 。 
6) 变压器 有 载 调 压 开关 状况 的 在 线 监 
Ws 可 以 在 线 监测 变压器 有 载 调 压 开 关 的 
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1.8.2 其 他 动力 设备 状态 监测 技术 的 应 用 


配 电 系 统 除 电 力 变压器 之 外 的 其 他 设备 、 
动力 设备 的 水 处 理 系统 、 压 缩 空 气 供应 系统 、 
锅炉 水 蒸气 系统 、 中 央 空 调 系统 及 真空 系统 
等 ， 都 可 以 像 电力 变压器 一 样 ， 大 量 应 用 状态 
监测 技术 ， 来 实现 动力 设备 从 预防 性 检修 向 状 
态 检修 的 转变 。 
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符 种 设备 管理 





2009 年 5 月 1 日 起 施行 的 《特种 设备 安 
全 监察 条 例 》 中 定义 的 特种 设备 ， 是 指 涉及 
生命 安全 、 和 危险 性 较 大 的 锅炉 、 压 力 容 器 
( 含 气 瓶 )、 压 力 管道 、 电 梯 、 起 重 机 械 、 客 
运 索 道 、 大 型 游乐 场 和 厂 ( 场 ) 内 专用 机 动 
车 辆 。 

本 章 所 指 的 特种 设备 ， 是 指 涉 及 生命 安 
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置 方案 及 配套 设施 ， 如 水 、 电 及 压缩 空气 供应 
设施 的 设计 方案 等 。 进 行 特 种 设备 的 制造 、 安 
装 、 改 造 及 维修 的 管理 ， 进 行 特种 设备 的 使 用 
管理 ， 进 行 特种 设备 的 事故 预防 和 调查 处 理 的 
管理 。 进 行 特种 设备 的 安全 管理 。 

3. 生产 管理 部 门 

1) 构成 : 生产 管理 部 门 负责 人 、 主 
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全 、 危 险 性 较 大 的 锅炉 、 压 力 容器 ( 不 含 气 
瓶 )、 压 力 管道 、 起 重 机 械 。 由 于 气 瓶 和 电梯 
在 工矿 企业 内 使 用 得 相对 较 少 ， 又 由 于 客运 索 
道 、 大 型 游乐 场 和 广 〈 场 ) 内 专用 机 动车 辆 ， 
在 工矿 企业 中 也 不 常见 ， 本 章 的 主要 读者 我 们 
定位 是 在 广大 工矿 企业 里 从 事 特 种 设备 的 作业 
人 员 及 其 相关 管理 人 员 ， 故 本 章 所 指 的 特种 设 
备 没有 包括 气 瓶 、 电 梯 、 客 运 索 道 、 大 型 游乐 
场 和 三 ( 场 ) 内 专用 机 动车 辆 这 几 部 分 。 


2.1 特种 设备 管理 组 织 及 职责 


1. 企业 主要 负责 人 

1) 构成 : 企业 主要 负责 人 。 

2 ) 职责 : 对 本 单位 特种 设备 的 安全 管理 
和 节能 管理 全 面 负责 。 以 内 部 管理 文件 的 形式 
明确 企业 的 哪个 部 门 协助 自己 负责 特种 设备 的 
安全 管理 。 在 负责 特种 设备 安全 管理 的 部 门 
里 ， 依 据 本 单位 的 实际 情况 ( 如 拥有 特种 设 
备 数量 的 多 少 )， 设 置 专职 或 兼职 的 特种 设备 
安全 管理 人 员 ， 协 助 自己 负责 特种 设备 的 安全 
管理 。 明 确 专职 或 兼职 特种 设备 安全 管理 人 员 
的 管理 职责 。 

2. 设备 管理 部 门 

1 ) 构成 : 设备 管理 部 门 负责 人 、 能 源 动 
力主 管 工程 师 和 机 械 主 管 工程 师 及 特种 设备 主 
管 工 程 师 。 

2) 职责 : 审查 特种 设备 的 投资 报告 、 缚 
织 订 购并 进行 特种 设备 合同 管理 。 根 据 订 购 的 
特种 设备 的 动力 配置 及 节能 要 求 ， 提 出 动力 配 
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程 师 和 生产 车 间 负 责 人 。 

2) 职责 : 负责 特种 设备 试车 准备 ， 协 助 
设备 管理 部 门 做 好 特种 设备 的 使 用 管理 工作 、 
事故 预防 和 调查 处 理 的 管理 工作 以 及 特种 设备 
的 安全 管理 工作 。 

4. 安全 环保 部 门 

1) 构成 : 安全 环保 部 门 负责 人 和 主管 工 
程 师 。 

2) 职责 : 协助 设备 管理 部 门 做 好 特种 设 
备 的 事故 预防 和 调查 处 理工 作 及 特种 设备 的 安 
全 管理 工作 ， 负 责 特 种 设备 安全 的 监督 管理 
工作 。 


2.2 特种 设备 管理 目标 


特种 设备 管理 的 目标 是 不 断 规范 特种 设备 
的 : 中 制造 、 安 装 、 改 造 及 维修 的 管理 ; @ 使 
用 管理 ; @ 事 故 预 防 和 调查 处 理 的 管理 ,保障 
特种 设备 安全 有 效 地 运行 。 

特种 设备 安全 管理 是 特种 设备 管理 的 重要 
内 容 ， 它 对 企业 的 生产 效率 、 经 济 效 益 和 社会 
效益 有 直接 的 影响 。 

特种 设备 的 管理 既 有 普通 设备 管理 的 共 
性 ， 更 有 其 独特 的 要 求 。 企 业 需 要 制订 特种 设 
备 的 管理 制度 和 规范 ， 需 要 适宜 的 管理 组 织 架 
构 ， 需 要 安排 专门 的 管理 人 员 和 操作 人 员 。 


2.3 特种 设备 管理 工作 流程 


特种 设备 的 管理 遵循 国家 和 政府 的 有 关 法 
律 法 规 执 行 。 其 基本 管理 流程 见 图 10. 2-1。 
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指定 部 门 和 责 

任 人 协 助 自 己 

做 好 特种 设备 
的 管理 


指定 设备 管理 
部 门 和 主管 工 
程 师 协助 自己 
做 好 特种 设备 
的 管理 


特种 设备 的 制 
造 、 安 装 、 改 
造 及 维修 管理 


特种 设备 
使 用 管理 


特种 设备 事故 预 
防 和 调查 处 理 的 
管理 





特种 设 
备 管理 





图 10.2-1 特种 设备 管理 流程 图 


2.4 特种 设备 管理 制度 规范 
2.4.1 特种 设备 的 作业 人 员 及 其 相关 管理 
人 员 的 资质 


特种 设备 的 作业 人 员 及 其 相关 管理 人 员 
( 以 下 统称 特种 设备 作业 人 员 )， 应 当 按照 国 
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国家 有 关 特 种 设备 的 法 律 法 规 





设备 管理 部 门 








选择 特种 设备 的 安 
装 ` 改 造 及 维修 单位 


签订 特种 设备 的 安 
装 、 改 造 及 维修 合 
同 、 协 议 


申请 特种 设备 的 安 





特种 设备 的 
事故 预防 和 
调查 处 理 的 
管理 








家 有 关 规定 经 特种 设备 安全 监督 管理 部 门 考核 
合格 ， 取 得 国家 统一 格式 的 特种 作业 人 员 证 
书 ， 方 可 从 事 相 应 的 作业 或 者 管理 工作 。 特 种 
设备 作业 人 员 必 须 与 企业 办 理 聘任 手续 ， 并 到 
质 监 部 门 备案 。 特 种 设备 作业 人 员 的 管理 要 遵 

















守 国 家 的 法 规 《 特种 设备 作业 人 员 监 督 管理 


办 法 》。 








2.4.2 特种 设备 的 制造 、 安 装 、 改 造 及 
维修 


C1) 特种 设备 及 其 安全 附件 、 安 全 保护 
装置 的 制造 、 安 装 、 改 造 单位 ， 以 及 压力 管道 
用 管子 、 管 件 、 阀 门 、 法 兰 、 补 偿 右 、 安 全 保 
护 装 置 等 的 制造 单位 ， 应 当 经 国务 院 特种 设备 
安全 监督 管理 部 门 的 许可 , 方 可 从 事 相应 的 
活动 。 

特种 设备 的 制造 、 安 装 、 改 造 单位 应 当 具 
备 下 列 条 件 : 

1 ) 有 与 特种 设备 制造 、 安 装 、 改 造 相 适 
应 的 专业 技术 人 员 和 技术 工人 。 

2 ) 有 与 特种 设备 制造 、 安 装 、 改 造 相 适 
应 的 生产 条 件 和 检测 手段 。 

3 ) 有 健全 的 质量 管理 制度 和 责任 制度 。 

(2) 特种 设备 出 广 时 ， 应 当 附 有 安全 技 
术 规 范 要 求 的 设计 文件 、 产 品质 量 合格 证 明 、 
安装 及 使 用 维修 说 明 、 监 督 检验 证 明 等 文件 。 

(3 ) 特种 设备 的 维修 单位 ， 应 当 有 与 特 
种 设备 维修 相 适 应 的 专业 技术 人 员 、 技 术 工 人 
及 必要 的 检测 手段 ， 并 经 省 级 特种 设备 安全 监 
督 管理 部 门 的 许可 , 方 可 从 事 相 应 的 维修 
活动 。 

(4) 特种 设备 的 安装 、 改 造 、 维 修 必 须 
由 取得 许可 的 单位 进行 。 特 种 设备 的 安装 、 改 
造 、 维 修 的 施工 单位 应 当 在 施工 前 将 拟 进行 的 
特种 设备 安装 、 改 造 、 维 修 情况 ， 书 面 告知 直 
辖 市 或 者 设 区 的 市 的 特种 设备 安全 监督 管理 部 
门 ， 告 知 后 即 可 施工 。 

(5 ) 特种 设备 的 安装 、 改 造 、 维 修 竣工 
后 安装、 改造、 维修 的 施工 单位 应 当 在 验收 
后 30 日 内 将 有 关 技 术 资 料 移交 使 用 单位 ， 高 
能 耗 的 特种 设备 还 应 当 按照 安全 技术 规范 的 要 
求 提 交 能 效 测试 报告 。 使 用 单位 应 当 将 其 存 人 
该 特种 设备 的 安全 技术 档案 。 

(6) 特种 设备 的 安装 、 改 造 、 重 大 维修 
过 程 ， 必 须 经 国务 院 特 种 设备 安全 监督 管理 部 
门 核准 的 检验 检测 机 构 ， 按 照 安 全 技术 规范 的 
要 求 进行 监督 检验 ; 未 经 监督 检验 合格 的 不 得 
出 厂 或 者 交付 使 用 。 
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2.4.3 特种 设备 的 使 用 


C1) 特种 设备 使 用 单位 ， 应 当 严格 执行 
《特种 设备 安全 监察 条 例 》 和 有 关 安 全 生产 的 
法 律 、 行 政法 规 的 规定 ， 保 证 特种 设备 的 安全 
使 用 。 

(2 ) 特种 设备 使 用 单位 应 当 使 用 符合 安 
全 技术 规范 要 求 的 特种 设备 。 特 种 设备 投入 使 
用 前 ， 使 用 单位 应 当 核 对 其 是 否 附 有 特种 设备 
出 三 时 ， 应 当 附 有 的 安全 技术 规范 要 求 的 设计 
文件 、 产 品质 量 合格 证 明 、 安 装 及 使 用 维修 说 
明 、 监 督 检验 证 明 等 文件 。 

(3 ) 特种 设备 在 投入 使 用 前 或 者 投入 使 
用 后 30 日 内 ， 特 种 设备 使 用 单位 应 当 向 直辖 
市 或 者 设 区 的 市 的 特种 设备 安全 监督 管理 部 门 
登记 。 登 记 标志 应 当 置 于 或 者 附着 于 该 特种 设 
备 的 显著 位 置 。 

(4 ) 特种 设备 使 用 单位 应 当 建立 特种 设 
备 安 全 技术 档案 。 安 全 技术 档案 应 当 包括 以 下 
内 容 : 

1 ) 特种 设备 的 设计 文件 、 制 造 单位 、 产 
品质 量 合格 证 明 、 使 用 维护 说 明 等 文件 及 安装 
技术 文件 和 资料 。 

2 ) 特种 设备 的 定期 检验 和 定期 自行 检查 
的 记录 。 

3 ) 特种 设备 的 日 常 使 用 状况 记录 。 

4) 特种 设备 及 其 安全 附件 、 安 全 保护 装 
置 、 测 量 调控 装置 及 有 关 附 属 仪器 仪表 的 日 常 
维护 保养 记录 。 

5 ) 特种 设备 运行 故障 和 事故 记录 。 

6 ) 高 耗 能 特种 设备 的 能 效 测试 报告 、 能 
耗 状 况 记 录 及 节能 改造 技术 资料 。 

(5 ) 特种 设备 使 用 单位 应 当 对 在 用 特种 
设备 进行 经 常 性 日 常 维护 保养 ， 并 定期 自行 检 
查 。 特 种 设备 使 用 单位 对 在 用 特种 设备 应 当 至 
少 每 月 进行 一 次 自行 检查 并 作出 记录 。 特 种 设 
备 使 用 单位 在 对 在 用 特种 设备 进行 自行 检查 和 
日 常 维护 保养 时 发 现 异 常情 况 的 ， 应当 及 时 
处 理 。 

特种 设备 使 用 单位 应 当 对 在 用 特种 设备 的 
安全 附件 、 安 全 保护 装置 、 测 量 调控 装置 及 有 
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10 篇 “特种 设备 安全 节能 篇 





关 附 属 仪器 仪表 进行 定期 校 验 、 检 修 ， 并 做 好 
记录 。 

锅炉 使 用 单位 应 当 按 照 安全 技术 规范 的 要 
求 进行 锅炉 水 ( 介 ) 质 处 理 ， 并 接受 特种 设 
备 检验 检测 机 构 实 施 的 水 ( 介 ) 质 处 理 定期 
检验 。 

(6) 特种 设备 使 用 单位 应 当 按 照 安 全 技 
术 规 范 的 定期 检验 要 求 ， 在 安全 检验 合格 有 效 
期 届满 前 1 个 月 向 特种 设备 检验 检测 机 构 提 出 
定期 检验 要 求 。 

仿 验 检测 机 构 接 到 定期 检验 要 求 后 ， 应 当 
按照 安全 技术 规范 的 要 求 及 时 进行 安全 性 能 检 
验 和 能 效 测试 。 未 经 定期 检验 或 者 检验 不 合格 
的 特种 设备 ， 不 得 继续 使 用 。 

(7) 特种 设备 出 现 故障 或 者 发 生 蜡 常情 
况 ， 使 用 单位 应 当 对 其 进行 全 面 检查 ， 消 除 事 
故 隐患 后 ， 方 可 重新 投入 使 用 。 

特种 设备 不 符合 能 效 指标 的 ， 特 种 设备 使 
用 单位 应 当 采 取 相 应 措施 进行 整改 。 

( 8 ) 特种 设备 存在 严重 事故 隐患 ， 无 改 
造 、 维 修 价值 ， 或 者 超过 安全 技术 规范 规定 的 
使 用 年 限 ， 特 种 设备 使 用 单位 应 当 及 时 予以 报 
废 ， 并 应 当 向 原 登 记 的 特种 设备 安全 监督 管理 
部 门 办 理 注销 。 

(9 ) 特种 设备 的 使 用 单位 ,应当 根据 情 
况 ， 设 置 特种 设备 安全 管理 机 构 或 者 配备 专 
职 、 兼 职 安全 管理 人 员 。 
特种 设备 的 安全 管理 人 员 应 当 对 特种 设备 
使 用 状况 进行 经 常 性 检查 ， 发 现 问 题 的 应 当 立 
即 处 理 ; 情况 紧急 时 ， 可 以 决定 停止 使 用 特种 
设备 ， 并 及 时 报告 本 单位 有 关 负 责 人 。 

(10 ) 特种 设备 使 用 单位 应 当 对 特种 设备 
作业 人 员 进 行 特种 设备 安全 、 节 能 教育 和 培 
训 ， 保 证 特种 设备 作业 人 员 具 备 必要 的 特种 设 
备 安全 和 节能 知识 。 

特种 设备 作业 人 员 在 作业 中 应 当 严 格 执行 
特种 设备 的 操作 规程 和 有 关 的 安全 规章 制度 。 

( 11 ) 特种 设备 作业 人 员 在 作业 过 程 中 发 
















































































2.4.4 检验 检测 


1 ) 特种 设备 使 用 单位 设立 的 特种 设备 检 
验 检测 机 构 ， 经 国务 院 特种 设备 安全 监督 管理 
部 门 核准 ， 负 责 本 单位 核准 范围 内 的 特种 设备 
定期 检验 工作 。 

2 ) 特种 设备 的 检验 检测 人 员 应 当 经 国务 
院 特种 设备 安全 监督 管理 部 门 组 织 考核 合格 ， 
取得 检验 检测 人 员 证 书 ， 方 可 从 事 检 验 检 测 
工作 。 


2.4.5 特种 设备 的 事故 预防 和 调查 处 理 


1 ) 特种 设备 使 用 单位 应 当 制 定 事故 应 急 
专项 预案 ， 并 定期 进行 事故 应 急 演练 。 

2 ) 特种 设备 事故 发 生 后 ， 事 故 发 生 单位 
应 当 立 即 启 动 事故 应 急 预 案 ， 组 织 抢救 ， 防 止 
事故 扩大 ， 减 少 人 员 伤 亡 和 财产 损失 ， 并 及 时 
向 事故 发 生地 县 以 上 特种 设备 安全 监督 管理 部 
门 报告 。 事 故 发 生 单位 不 得 隐瞒 不 报 、 谎 报 或 
者 拖延 不 报 ， 并 应 保护 现场 ， 配 合 调查 ， 做 好 
善后 工作 。 


2.4.6 特种 设备 的 行政 许可 变更 


特种 设备 停 有 用、 注销、 过户、 迁移 、 重 新 
启用 应 到 质 监 部 门 办 理 相关 手 续 。 


2.5 特种 设备 管理 实施 细则 
特种 设备 管理 实施 细则 应 包括 特种 设备 制 


造 管 理 细则 、 安 装 管理 细则 、 运 行 管理 细则 、 
修理 改造 管理 细则 、 综 合 管理 细则 及 安全 附件 
管理 细则 等 。 我 们 以 锅炉 为 例 来 说 明 特 种 设备 
管理 实施 细则 。 

其 他 特种 设备 管理 的 实施 细则 ， 如 压力 容 
器 、 压 力 管道 、 起 重 机 械 的 ， 可 以 参照 锅炉 管 
理 实施 细则 的 思路 ， 在 执行 国家 相应 的 法 规 的 
基础 上 并 结合 企业 本 身 的 实际 情况 进行 管理 。 

下 面 详细 介绍 锅炉 管理 实施 细则 。 

1. 锅炉 概述 

C1) 锅炉 定义 ”根据 《特种 设备 安全 监 
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事故 隐患 或 者 其 他 不 安全 因素 ， 应 当 立 即 向 
现场 安全 管理 人 员 和 单位 有 关 人 负责 人 报告 。 
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察 条 例 》 中 的 定义 ， 锅 炉 是 指 利用 各 种 燃料 、 
电能 或 者 其 他 能 源 ， 将 所 盛装 的 液体 加 热 到 一 














定 的 参数 ， 并 承载 一 定 压力 的 密闭 设备 ， 其 范 
围 规定 为 容积 大 于 或 者 等 于 30L 的 承 压 蒸汽 锅 
炉 ; 出 口水 压 大 于 或 者 等 于 0.1MPa ( 表 压 )， 
且 额 定 功率 大 于 或 者 等 于 0. 1MW 的 承 压 热 水 
锅炉 ;有 机 热 载体 锅炉 。 

(2) 锅炉 用 途 ” 随 着 生产 的 发 展 ， 锅 炉 
在 工业 、 农 业 、 交 通 运输 和 人 们 生活 中 的 应 用 
越 来 越 广泛 。 在 火力 发 电厂 里 ， 它 产生 蒸汽 驱 
动 汽轮机 发 电机 进行 发 电 ; 在 工厂 里 ， 如 烟 
草 、 化 工 、 印 染 、 造 纸 等 行业 ， 锅 炉 产 生 蒸 汽 
用 于 加 热 、 干 燥 或 驱动 其 他 设备 ; 在 生活 方 
本 ， 利 用 锅炉 产生 的 蒸汽 或 热 水 进行 保温 取 
暖 ， 还 可 以 用 于 食品 加 工 、 消 毒 等 。 

(3) 锅炉 设备 结构 与 组 成 ”锅炉 设备 包 
括 锅炉 主体 设备 和 锅炉 辅助 设备 。 锅 炉 主体 设 
备 主 要 由 薰 发 设备 、 燃 烧 设 备 、 对 流 受热 系 
统 、 锅 炉 墙 体 构 成 的 烟 道 和 钢 架 构件 等 组 成 。 
锅炉 的 辅助 设备 主要 包括 : 给 水 设备 、 通 风 设 
备 、 燃 料 输送 设备 、 制 粉 设备 、 除 尘 设备 、 除 
灰 设 备 及 锅炉 辅 件 等 。 

2. 锅炉 安全 管理 技术 

(1 ) 锅炉 制造 管理 

1) 制造 许可 。 在 中 国境 内 制造 、 使 用 的 
承 压 蒸汽 锅炉 、 承 压 热 水 锅 炉 和 有 机 热 载体 锅 
炉 ， 无论 锅炉 的 制造 商 是 境内 的 还 是 境外 的 ， 
制造 商都 必须 取得 《中 华人 民 共 和 国 压力 容 
器 制造 许可 证 》 锅炉 的 制造 许可 按 锅炉 特点 
分 A、B、C、D 四 个 级 别 ,不同 的 级 别 ， 制 造 
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钢印 。 

(2 ) 锅炉 安装 管理 ”锅炉 安装 遵循 的 规 

程 及 标准 主要 有 《蒸汽 锅炉 安全 技术 监察 规 
程 》《 热 水 锅炉 安全 监察 规程 》 GB50273 
《安装 工程 施工 及 验收 规范 》 DLAT5047《 电 
力 建设 施工 及 验收 技术 规范 ( 锅炉 机 组 篇 )》 
等 。 按 照 有 关 规 程 、 标 准 及 设计 的 规定 ， 在 现 
场 将 制造 商 制 造 的 合格 锅炉 产品 进行 组 合 安 
装 ， 使 锅炉 能 够 达到 设计 要 求 并 投入 使 用 。 
1 ) 安装 许可 。 锅 炉 的 安装 实行 安装 许可 
制度 ， 即 取得 锅炉 安装 资格 许可 的 单位 才能 从 
事 锅炉 安装 工作 。 国 家 质 检 总 局 颁发 《 特种 
设备 安装 改造 维修 许可 证 》， 锅 炉 安 装 改造 单 
位 所 在 地 的 省 、 自 治 区 、 直 辖 市 质量 技术 监督 
部 门 负责 许可 工作 中 的 受理 、 审 批 。 

2 ) 锅炉 安装 过 程 的 监督 管理 和 安装 质量 
监督 检验 。 在 施工 前 ,锅炉 安装 的 施工 单位 必 
须 将 拟 进行 安装 锅炉 的 有 关 情 况 告 知 直辖 市 或 
者 设 区 的 市 的 特种 设备 安全 监督 管理 部 门 ， 告 
知 后 即 可 施工 。 锅 炉 的 安装 依据 《 锅炉 安装 
监督 检验 规则 》 进 行 安装 的 监督 检验 。 

(3 ) 锅炉 运行 管理 

1) 锅炉 的 使 用 登记 。 锅 炉 在 投入 运行 前 
或 者 投入 使 用 后 30 日 内 ,锅炉 使 用 单位 ( 包 
括 使 用 锅炉 的 个 人 ) 应 当 向 直辖 市 或 者 设 区 
的 市 的 特种 设备 安全 监督 管理 部 门 登记 。 使 用 
登记 后 ， 使 用 单位 要 将 使 用 登记 证 悬挂 在 锅炉 
房 显 眼 的 位 置 ， 并 在 锅炉 明显 部 位 喷涂 使 用 登 























































































































锅炉 的 范围 有 相应 的 规定 。 制 造 商 必须 按照 不 




















记号 码 。 使 用 单位 还 应 建立 锅炉 安全 档案 ， 受 








同 级 别 的 要 求 ， 具 备 保证 产品 质量 所 必要 的 ) 
房 设 备 、 技 术 力 量 、 检 验 手段 和 质量 体系 。 





善 保存 登记 文件 。 
2 ) 锅炉 的 使 用 管理 。 锅 炉 的 使 用 管理 主 





2 ) 设计 文件 鉴定 。 锅 炉 设 计 文件 必须 通 
过 鉴定 评审 机 构 的 鉴定 ， 保 证 锅炉 设计 中 的 安 
全 性 能 符合 国家 安全 技术 规范 围 有 关 规 定 。 
3 ) 产品 安全 性 能 监督 检验 。 对 取得 《 制 
造 许可 证 》 锅 炉 制造 商 所 生产 的 受 监察 的 锁 
炉 ， 或 者 是 经 过 批准 制造 商 生 产 的 试制 产品 ， 
由 有 资格 的 检验 机 构 按 照 国 家 相关 规则 或 规程 
逐一 接受 产品 安全 性 能 监督 检验 。 对 检验 合格 
的 产品 出 具 《 锅炉 压力 容器 产品 安全 性 能 监 
督 检验 证 书 》， 并 在 产品 铭牌 上 打 监 督 检验 






































要 包括 司炉 工 的 管理 、 锅 炉 房 管理 及 锅炉 水 质 
的 管理 等 。 锅 炉 安 全 技术 规范 《 特种 设备 作 
业 人 员 证 》《 锅炉 房 安 全 管理 规则 》《 锅炉 水 
处 理 管理 规则 》 及 《 锅炉 化 学 清洗 规则 》 均 
有 相应 的 规定 。 

3 ) 定期 检验 。 为 了 及 时 发 现 锅炉 设备 的 
缺陷 及 管理 中 存在 的 问题 ， 以 便 采 取 措 施 ， 预 
防 事故 的 发 生 ， 锅 炉 使 用 中 应 定期 进行 检验 ， 
定期 检验 由 有 资格 的 检验 机 构 进行 。 锅 炉 定 期 
检验 有 三 种 形式 : 外 部 检验 、 内 部 检验 和 水 压 
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试验 。 外 部 检验 是 指 锅炉 在 运行 状态 下 对 锅炉 
安全 状况 进行 的 检验 ,一般 每 年 进行 一 次 ; 内 
部 检验 是 指 锅炉 在 停 炉 状 态 下 对 锅炉 安全 状况 
进行 的 检验 ,一 般 每 两 年 进行 一 次 ， 电 站 锅炉 
可 结合 大 修 进行 ; 水 压 试验 是 指 以 水 为 介质 ， 
对 锅炉 受 压 部 件 的 强度 和 严密 性 按 规定 的 试验 
压力 进行 检验 ,一般 每 六 年 进行 一 次 。 

(4) 锅炉 的 修理 改造 

1) 锅炉 修理 。 锅 炉 修理 一 般 有 三 种 类 
型 : 日 常 维修 、 小 修 及 大 修 ， 日常 维修 是 指 随 
时 处 理 锅炉 在 运行 中 临时 发 生 的 故障 ， 以 保障 
设备 的 安全 运行 和 减少 热 损失 ， 但 不 得 在 有 压 
力 情况 下 修理 受 压 部 件 ; 小修 是 指 按照 预定 的 
维修 计划 ， 在 停 炉 期 间作 维修 和 对 锅炉 内 部 检 
查 时 发 现 的 问题 的 修理 ; 大修 就 是 按照 预定 的 
维修 计划 和 修理 方案 ， 对 锅炉 进行 全 面 的 、 解 
体 性 的 检修 ， 全 面 恢复 锅炉 原 有 的 性 能 。 

2 ) 锅炉 改造 。 有 时 需要 对 使 用 中 的 锅炉 
进行 改造 ， 锅 炉 改 造 的 目的 是 可 以 使 锅炉 更 进 
一 步 的 安全 、 经 济 与 环保 运行 。 严 禁 将 热 水 锅 
炉 改 为 蒸汽 锅炉 和 锅炉 改造 后 ， 提 高 其 额定 工 
作 压 力 、 额 定 工作 温度 。 

3 ) 锅炉 修理 改造 管理 。 锅 炉 维修 、 改 造 

实行 资格 许可 制度 ， 即 从 事 维修 、 改 造 锅炉 的 
单位 ， 必 须 经 资格 许可 。 锅炉 的 重大 维修 
( 如 更 换 、 修 理 锅 炉 受 压 元件 ) 和 改造 ， 须 在 
施工 前 制定 维修 和 改造 的 方案 及 计划 ， 施 工 前 
施工 单位 要 履行 书面 告知 的 义务 ， 确 保 锅 炉 的 
重大 维修 和 改造 过 程 能 得 到 监督 检验 。 
由 有 相应 资质 的 锅炉 制造 单位 编制 锅炉 改 
造 的 设计 方案 。 锅 炉 改造 竣工 后 ,锅炉 使 用 单 
位 应 将 锅炉 改造 的 相关 图 样 、 改 造 工 艺 、 施 工 
质量 检验 证 明文 件 等 技术 资料 存 人 锅炉 技术 
档案 。 

锅炉 修理 技术 要 求 可 参照 锅炉 专业 技术 标 
准 和 有 关 技 术 规定 。 修 理 完工 后 ， 锅 炉 的 使 用 
单位 应 将 相关 的 图 样 、 修 理工 艺 、 修 理 质量 证 
明文 件 等 技术 资料 存 人 锅炉 技术 档案 。 

(5 ) 锅炉 房 综合 管理 

1 ) 锅炉 房 安 全 技术 管理 。 人 里 安全 和 设 
备 安全 是 锅炉 房 安全 管理 的 主要 内 容 。 锅 炉 房 
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不 安全 的 事项 主要 有 5 个 方面 : 炉膛 爆炸 、 锅 
炉 缺 水 爆 管 、 管 阀 水 冲击 爆炸 、 锅 炉 超 压 爆炸 
和 运转 机 械 轴 承 润滑 冷却 失效 等 。 确 保 缺 水 保 
护 、 超 压 保 护 及 报警 装置 的 正常 是 设备 安全 管 
理 的 主要 工作 内 容 。 男 外 ， 要 定期 将 安全 阀 送 
到 有 校 验 资质 的 机 构 进行 定期 校 验 ， 还 要 确保 
水 位 显示 装置 的 可 靠 运 行 。 如 果 这 些 安全 保障 
装置 能 正常 投 用 ， 就 可 有 效 地 避免 锅炉 超 压 、 
缺 水 、 爆 炸 等 重大 事故 。 对 燃油 和 燃气 炉 来 
说 ， 必 须 确 保 火 嘴 泄 漏 检测 装置 正常 工作 。 妆 
出 现 重 大 事故 时 ， 必 须 及 时 进行 分 析 处 理 ， 并 
上 报 特种 设备 安全 主管 部 门 。 

2 ) 锅炉 经 济 运行 管理 。 在 确保 锅炉 良好 
的 运行 状态 和 安全 可 靠 性 的 前 提 下 ， 开 展 锅炉 
经 济 运行 管理 。 锅 炉 经 济 运 行 管理 就 是 应 用 先 
进 的 专业 技术 知识 和 科学 的 管理 方法 ， 提 高 锅 
炉 的 技术 性 能 和 运行 状态 ， 做 到 节能 减 排 ， 减 
少 浪 费 , 使 锅炉 的 各 种 损失 最 小 而 热效率 最 
高 ， 取 得 最 佳 的 经 济 效 益 。 

锅炉 经 济 运行 管理 包括 四 个 方面 : 燃烧 管 
理 、 节 能 管理 、 燃 料 管理 及 建立 燃料 定额 核算 
管理 制度 。 燃 烧 管 理 就 是 通过 采用 科学 的 方法 
使 锅炉 热效率 最 高 而 各 项 热 损失 之 和 最 小 。 节 
能 管理 主要 有 两 方面 的 工作 内 容 ， 一 是 要 防止 
锅炉 及 热力 管 系 汽 、 水 的 跑 、 冒 、 滴 、 漏 ; 二 
是 要 清除 锅炉 受热 面 外 部 的 烟 垢 和 内 部 的 水 
垢 ,保持 锅炉 受热 面 内 外 清洁 ， 实 现 高 效 换 
热 。 燃 料 管理 方面 主要 是 把 好 购 进 燃料 的 质量 
关 ， 特 别 是 原煤 的 质量 关 并 尽 可 能 地 采购 低 价 
优质 的 燃料 ， 锅 炉 管 理 人 员 应 当做 好 燃料 分 析 
或 外 送 检测 工作 。 另 外 必须 建立 燃料 定额 核算 
管理 制度 ， 确 保 燃 料 的 消耗 合理 可 控 。 

3 ) 锅炉 房 环保 管理 。 锅 炉 房 环保 管理 主 
要 是 对 锅 妨 、 除 侍 器 及 锅炉 房 环境 卫生 工作 的 
管理 。 采 取 有 效 的 办 法 治理 锅炉 的 漏 气 、 漏 
灰 ， 提 高 锅炉 的 密封 性 。 定 期 清除 除尘 器 内 的 
积 灰 。 在 锅炉 房 环境 卫生 的 管理 方面 ， 要 确保 
锅炉 炉膛 不 冒 正 压 ， 要 及 时 堵塞 、 处 理 漏 灰 ， 
要 经 常 打扫 、 冲 洗 和 抹 控 。 

(6) 锅炉 安全 附件 装置 ”锅炉 安全 附件 
主要 包括 锅炉 上 使 用 的 压力 测量 装置 、 安 全 阀 













































































lin 二 














































































































与 安全 泄 放 阀 、 水 位 测量 装置 等 。 

1 ) 压力 计量 装置 。 锅 炉 用 压力 表 的 校 验 
和 维护 应 符合 国家 计量 部 门 的 有 关 规 定 ， 压 力 
表 装 用 前 应 进行 校 验 并 注 明 下 次 的 校 验 期 ， 并 
在 刻度 盘 上 划 红 色 指 示 线 指示 工作 压力 ， 压 力 
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2. 6.2 评价 指标 体系 


1. 评价 指标 
特种 设备 使 用 单位 的 评价 指标 有 6 个 ， 要 
求 每 个 指标 要 达到 100% ， 这 6 个 指标 的 具体 








表 校 验 后 应 封印 。 压 力 表 装 用 后 每 半年 至 少校 
验 一 次 。 

2) 安全 阀 、 超 压 泄 放 装置 。 安 全 阀 是 自 
动 阀门 ， 不 借助 任何 外 力 ， 利 用 工作 介质 本 身 
的 作用 来 排 一 定数 量 的 介质 ， 防 止 介质 压力 超 
过 额定 安全 值 。 当 压力 恢复 正 党 后， 阀门 能 够 
自行 关闭 并 阻止 工作 介质 继续 排出 。 锅 炉 用 安 
全 阀 的 设计 、 制 造 、 使 用 、 维 修 与 校 验 必须 符 
合 TSG ZF001 一 2006《 安全 阀 安 全 技术 监察 规 
程 》 的 要 求 。 一 般 至 少 每 年 进行 一 次 整定 和 
校 验 。 

3 ) 水 位 测量 装置 。 显 示 锅 炉 内 水 位 高 低 
的 是 水 位 表 ， 蒙 汽 锅 炉 上 如 果 不 安装 水 位 表 或 
者 水 位 表 失 灵 ， 操 作 人 员 将 无 法 了 解 锅 内 水 位 
的 高 低 ， 蒜 汽 锅 炉 在 运行 中 会 造成 锅 内 缺 水 或 
满 水 的 事故 ; 特别 是 锅 内 严重 缺 水 时 ， 还 可 能 
造成 锅炉 爆炸 。 

4) 保护 装置 。 为 了 保障 锅炉 的 安全 运 
行 ， 除 了 前 述 的 安全 附件 外 ， 锅 炉 制 造 商 一 般 
还 会 为 锅炉 设计 并 安装 配备 下 列 自 动 调节 与 保 
护 装置 。 

CD) 炉膛 火焰 监视 与 熄火 保护 装置 。 

@ 锅炉 高 、 低 水 位 保护 与 联 锁 装 置 。 

@) 超 温 报警 与 保护 装置 。 

@ 直流 锅炉 断水 保护 装置 。 

确保 这 些 自动 调节 与 保护 装置 可 靠 工 作 ， 
是 锅炉 安全 管理 的 重要 工作 之 一 。 


2.6 特种 设备 管理 评价 与 激励 


















































2.6.1 评价 目的 


没有 评价 就 没有 进步 和 改善 。 为 了 保证 特 
种 设备 安全 可 靠 的 运行 ， 检 验 特种 设备 的 各 项 
管理 工作 是 否 处 于 受 控 状态 ,使 企业 避免 因 特 
种 设备 的 问题 造成 损失 ， 建 立 特种 设备 的 评价 
体系 ， 并 与 企业 激励 机 制 相 结合 十 分 必要 。 























内 容 如 下 。 

C1) 特种 设备 使 用 登记 率 ”特种 设备 使 
用 登记 率 =( 取得 特种 设备 使 用 登记 证 的 特 
种 设备 数量 :在 用 的 特种 设备 的 总 数量 ) x 
100% 。 要 求 特种 设备 使 用 登记 率 为 100% , 
所 有 特种 设备 每 台 必 须 登 记 并 取得 登记 证 。 

(2) 特种 设备 定期 检验 率 ”特种 设备 定 
期 检验 率 = (已 经 完成 定期 检验 的 特种 设备 
数量 :需要 进行 定期 检验 的 特种 设备 总 的 数 
Ht) x 100% 。 要 求 特 种 设备 定期 检验 率 为 
100% ， 所 有 特种 设备 按 规 定 周期 必须 按期 
























































swo 

(3 ) 特种 设备 作业 人 员 持 证 上 岗 率 特 
种 设备 作业 人 员 持 证 上 岗 率 = ( 获得 作业 许 
可 证 的 特种 设备 作业 人 员 数 量 : 特种 设备 作业 
人 员 总 的 数量 ) x 100% 。 要 求 特 种 设备 作业 
人 员 持 证 上 岗 率 为 100% ， 所 有 特种 设备 作业 
人 员 必 须 持 证 上 岗 。 

(4 ) 特种 设备 安全 附件 的 年 送 检 率 ” 特 
种 设备 安全 附件 的 年 送 检 率 = (已 按 规定 送 
检 的 特种 设备 安全 附件 的 数量 > 需 按 规定 送 检 
的 特种 设备 安全 附件 的 总 数量 ) x100% 。 要 
求 特种 设备 安全 附件 的 年 送 检 率 为 100% 。 

(5 ) 特种 设备 整改 项 目 完成 率 “” 特 种 设 
备 整改 项 目 完 成 率 = (已 完成 整改 的 安全 监 
察 机 构 要 求 整改 项 目 数量 + 安全 监察 机 构 要 求 
整改 项 目的 总 数量 ) x100% 。 要 求 特 种 设备 
整改 项 目 完 成 率 为 100% 。 所 有 特种 设备 存在 
的 隐患 问题 ， 都 必须 按照 安全 监察 机 构 要 求 整 
改 的 内 容 整 改 到 位 。 

(6 ) 特种 设备 事故 结案 率 

特种 设备 事故 结案 率 = (已 经 结案 的 特 
种 设备 事故 件数 /特种 设备 事故 总 件数 ) x 
100% 。 要 求 特种 设备 事故 结案 率 为 100% 。 
凡 发 生 特种 设备 事故 ， 要 求 从 事 安全 管理 的 责 
任 人 员 在 第 一 时 间作 出 反应 ， 第 一 时 间作 出 判 
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断 ， 第 一 时 间 进 行 处 置 ， 第 一 时 间 掌 握 并 报 送 


信息 ， 并 按 要 求 写 出 事故 结案 报告 。 
评价 范畴 


1 ) 特种 设备 管理 的 策划 : 企业 有 无 建立 
特种 设备 的 各 种 管理 制度 来 实现 特种 设备 的 闭 
环 管理 ， 评 价 制度 的 有 效 性 和 完备 性 如 何 。 

2 ) 特种 设备 管理 的 组 织 和 资源 的 配置 : 
企业 有 无 建立 特种 设备 管理 的 机 构 ， 配 备 相 应 














2.6.3 




















7 ) 特种 设备 其 他 方面 的 管理 ， 如 特种 设 
备 登 记 及 变更 、 特 种 设备 作业 人 员 持 证 上 岗 、 
应 急 准 备 与 响应 及 隐患 整改 等 。 
标准 项 目 及 评价 细则 

1. 评价 流程 

评价 的 基本 流程 如 下 : 建立 评价 机 构 一 依 
据 评 价 指标 、 规 范 管理 的 标准 项 目 及 评价 细则 
一 去 特种 设备 管理 部 门 及 使 用 部 门 评 估 一 单项 














2. 6.4 


























的 人 员 ， 明 确 这 些 人 员 的 职责 。 评价 打分 一 综合 评分 一 形成 评价 得 分 及 级 别 一 
3) 企业 有 无 建立 特种 设备 的 安全 操作 ”形成 评价 报告 

规程 。 2. 特种 设备 使 用 单位 规范 管理 的 标准 项 
4 ) 企业 有 无 建立 特种 设备 的 档案 。 目 及 评价 细则 




















5 ) 企业 有 无 在 墙 上 悬挂 或 张贴 特种 设备 特种 设备 使 用 单位 对 自己 的 特种 设备 逐 台 
有 关 的 内 容 。 进行 评级 管理 ， 目 的 是 找 出 差距 ， 改 正 不 足 。 

6 ) 企业 有 无 为 特种 设备 作业 人 员 建 立 相  ” 特种 设备 使 用 单位 规范 管理 的 标准 项 目 及 评价 
应 的 档案 。 细则 表 见 表 10. 2-1。 


表 10.2-1 特种 设备 使 用 单位 规范 管理 的 标准 项 目 及 评价 细则 表 


























规范 管理 的 标准 项 


























组 织 机 构 ( 企业 主要 负责 人 指定 具体 的 部 门 及 部 门 负责 人 全 
i 负责 特种 设备 的 安全 管理 ) 




















部 门 负责 人 要 有 与 特种 设备 安全 管理 相关 的 岗位 职责 ， 要 有 











机 构 人 员 设 置 
和 配备 


加 盖 公 章 的 企业 任命 书 ， 有 与 本 企业 建立 劳动 关系 的 证 明 























a 安全 管理 人 员 ， 要 有 岗位 职 
， 要 有 加 盖 公 章 的 企业 任命 书 ， 有 与 本 企业 建立 劳动 关系 的 
证 EH 

















特种 设备 操作 人 员 的 定期 检查 及 隐患 整改 制度 ( 要 包含 有 相 
应 安全 生产 方面 的 检查 内 容 ) 
































特种 设备 维修 及 管理 人 员 的 定期 检查 及 隐患 整改 制度 ( 由 维 
修 人 员 及 专职 或 兼职 的 特种 设备 管理 人 员 按 制度 进行 检查 ， 要 
包含 有 相应 安全 生产 方面 的 检查 内 容 ) 









































按 国家 相关 的 
法 规制 定 特种 村 种 设备 安全 使 
设备 规章 制度 部 门 里 专职 或 兼职 
民 层 签订 安全 使 














( 特种 设备 管理 部 门 的 负责 人 、 
+ 管理 人 员 、 维 修 人 员 及 操作 人 员 


承诺 制度 
4 特种 设 
承诺 书 ) 












































寺 种 设备 申请 定期 检验 制度 
寺 种 设备 使 用 登记 制度 

村 种 设备 的 定期 维护 保养 制度 
寺 种 设备 维修 管理 制度 
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。 第 2 章 HRs Sey 


( 续 ) 
































规范 管理 的 标准 项 











特种 设备 事故 报告 处 理 制 度 
按 国家 相关 的 特种 设备 技术 档案 管理 制度 
法 规制 定 特种 特种 设备 应 急救 援 预案 
设备 规章 制度 





























特种 设备 的 日 常 使 用 运行 记录 及 操作 人 员 交 接班 制度 ( 包含 
设备 日 常 使 用 运行 记录 方面 的 内 容 ) 

相应 的 特种 设备 安全 操作 规程 ( 如 锅炉 、 压 力 容器 及 起 重 机 
安全 操作 规程 械 的 安全 操作 规程 等 ) 

建立 特种 设备 作业 人 员 持 有 效 证 件 上 岗 ( 随身 携带 证 件 副本 以 备 
检查 ) 
按 本 单位 的 特种 设备 逐一 建 档 ( 一 台 设备 一 个 档案 袋 ) 
设备 注册 登记 卡 


设备 使 用 登记 证 








































































































设备 出 厂 应 附 有 的 资料 : 安全 技术 规范 要 求 的 设计 文件 、 
造 单位 、 产 品质 量 合格 证 明 、 使 用 维修 说 明 及 监督 检验 订 
文件 

: 装 技术 文件 和 资料 

设备 操作 人 员 的 定期 检查 及 隐患 整改 的 记录 
设备 维修 及 管理 人 员 的 定期 检查 及 隐患 整改 的 记录 
设备 申请 定期 检验 的 记录 或 报告 
设备 的 定期 维护 保养 的 记录 
设备 维修 的 记录 
竺 种 设备 及 其 安全 附件 、 安 全 保护 装置 、 测 量 调控 装置 及 有 
付 属 仪器 仪表 的 定期 检验 记录 


























yng 
xt 
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Sh 











SB 








特种 设备 档 
建立 











= 








ae | ae) SE | SE 


3) 


















































竺 种 设备 的 日 常 使 用 运行 记录 及 操作 人 员 交 接班 记录 〈 保存 





种 设备 的 事故 记录 

也 资料 〈 如 停 用 、 缓 检 、 申 报批 准 等 ) 
立 急 预案 流程 图 

特种 设备 使 用 登记 证 

特种 设备 安全 操作 规程 

检验 合格 标志 

特种 设备 注册 登记 证 

作业 人 员 台 上 账 
作业 人 员 资 格 证 复印 件 
作 ， 党 训 记录 

作业 人 员 考 核 情况 记录 
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( 续 ) 









































规范 管理 的 标准 项 目 

















特种 设备 登记 及 变更 管理 ( 如 停 用 、 过 户 及 移 装 等 ) 














特种 设备 作业 人 员 持 证 上 岗 ( 要 有 聘用 单位 签 章 ) 

















特种 设备 “重大 ”危险 源 控制 ( 确定 是 重大 危险 源 要 报 1 
质 监 局 备案 ) 
































应 急 准 备 与 响应 〈 相关 单位 人 员 联 络 方式 及 联络 地 址 ) 








总 患 整改 ( 制定 隐患 发 现 、 上 报 、 整 改 工 作 流 程 、 台 账 及 防 
i 施 ， 有 整改 记录 ) 









































注 : 1. 特种 设备 使 用 单位 规范 管理 的 标准 项 目 及 评价 细则 的 总 分 为 100 分 。 
2. 评价 周期 为 每 半年 进行 
3. 特种 设备 管理 的 评价 得 分 及 级 别 
按 《 特种 设备 使 用 单位 规范 管理 的 标准 ”” 报 批评, 并 给 予 扣 罚 ， 对 评价 中 发 现 的 问题 责 
项 目 及 评价 细则 表 》 逐 条 评价 后 ， 特 种 设备 令 限 期 整改 。 
审 Se AS. Ze Hoe Ee 名 但 人 ay Hy Se & I SE 
使 用 单位 每 台 特种 设备 的 得 分 及 级 别 表 参 见 表 2.7 ”特种 设备 管理 案例 分 析 
























































10.2-2。 
表 10.2-2 特种 设备 使 用 单位 每 台 特种 在 特种 设备 管理 案例 分 析 中 ， 我 们 主要 简 
设备 的 得 分 及 级 别 表 单 介绍 特种 设备 事故 调查 程序 。 特 种 设备 事故 
调查 的 工作 依据 是 《 中 华人 民 共 和 国安 全 生 
ep 产 法 》《 特种 设备 安全 监察 条 例 》《 国务 院 关 
ae 于 特大 安全 事故 行政 责任 追究 的 规定 》《 特种 





设备 事故 报告 和 调查 处 理 规 定 》 等 法 律 、 行 
政法 规 和 规章 。 特 种 设备 事故 调查 过 程 是 依法 
行政 的 过 程 ， 调 查 过 程 合法 才能 确保 调查 结论 
合法 。 目 前 特种 设备 事故 调查 程序 包括 一 般 程 
2.6.5 激励 序 、 简 易 程序 、 跨 地 区 和 跨 级 别 程序 等。 

依据 评定 结果 对 特种 设备 管理 做 得 好 的 部 事故 调查 的 一 般 程序 。 事 故 调查 的 一 般 程 
门 、 单 位 及 个 人 进行 奖励 ， 对 做 得 差 的 进行 通 。” 序 如 图 10. 2-2 所 示 。 


接 到 事故 报告 | | 对 现场 进行 勘 | | 进行 事故 原因 调查 -会 | | 政府 相关 部 门 
后 ， 组 建 调查 | | 察 机 分 析 ， 对 事故 议 交 调 查 | | 批复 报告 ， 公 布 
组 ， 召 开 调查 | | 的 材料 ， 翰 定性 ， 进 行 责 acy 调查 结果 ， 落 实 
组 会 议 ， 制 定 证 任 分 析 认定 ， 查 调查 报 处 理 意见 ， 并 进 


75 ~84 分 











74 分 以 下 


















































调查 方案 ， 进 | | 调查 i Rf 制定 防范 措 | | 相关 资料 归档 | | 行 监督 检查 
行 前 期 调查 证 言 ， 损 失 ?; 施 ， 会 议 通 报 
算 调查 的 进度 


图 10. 2-2 


dint 





和 故 调查 的 一 般 程序 
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C1) 简易 程序 ”对 无 重大 社会 影响 、 无 
人 员 伤 疡 、 事 故 原因 明晰 的 特种 设备 事故 ， 事 
故 调查 可 以 使 用 简易 程序 。 使 用 简易 程序 调查 
特种 设备 事故 的 好 处 是 有 利于 及 时 查 明 事 故 原 
因 ， 事 故 处 理 及 时 ， 行 政 成 本 降低 。 

(2) 跨 地 区 跨 级 别 程序 ”对 事故 发 生地 
与 事故 发 生 单位 所 在 地 不 在 同一 行政 区 域 的 ， 
事故 发 生地 质量 技术 监督 部 门 应 当 及 时 通知 事 
故 发 生 单位 所 在 地 质量 技术 监督 部 门 。 事 故 发 
生 单 位 所 在 地 质量 技术 监督 部 门 应 当做 好 事故 
调查 处 理 的 相关 配合 工作 。 需 要 上 级 特种 设备 
安全 监督 部 门 调查 的 ， 上 级 部 门 应 当 派 员 参 与 指 
导 调 查 。 上 级 特种 设备 安全 监督 部 门 可 以 调查 由 
下 级 政府 或 特种 设备 安全 监督 部 门 调查 的 事故 。 

下 面 是 某 铝 业 有 限 公司 起 重 机 起 吊 铝 型 材 
产品 时 ， 铝 型 材 产品 坠落 的 事故 调查 。 在 该 事 
故 中 因 无 重大 社会 影响 、 无 人 员 伤亡 及 事故 原 
因明 晰 ， 故 使 用 的 是 简易 程序 。 该 案例 分 析 包 
括 事故 概况 、 事 故 发 生 过 程 、 事 故 调查 分 析 、 
事故 调查 结论 及 事故 处 理 等 过 程 。 


2.7.1 事故 概况 


2011 年 9 月 4 日 13: 50 左右 ,位 于 佛山 
市 的 某 铝 业 有 限 公 司 的 铝 型 材 挤 压 车 间 ， 发 生 
一 起 5 吨 电 动 双 梁 起 重 机 起 吊 铝 型 材 产 品 在 移 
动 中 坠落 地 面 的 事故 ， 所 幸 没 有 造成 人 员 伤 
To, BAY AYR A BOP FRE 
事故 发 生 后 ， 公 司 主要 领导 上 报 质量 技术 
监督 部 门 ， 质 量 技术 监督 部 门派 人 与 该 公司 负 
责 特种 设备 管理 的 技术 人 员 一 起 开展 事故 调查 
工作 。 


2.7.2 



























































事故 发 生 过 程 


事 发 当天 ， 员 工 在 用 该 台 额 定 起 吊 量 为 5t 
的 起 重 机 起 吊 约 4 吨 左 右 的 铝 型 材 产品 ， 移 动 
中 铝 型 材 产 品 从 1. lm 左右 的 高 度 连同 料 架 一 
起 突然 直接 坠落 地 面 ， 发 出 很 大 响声 。 没 有 造 
成 人 员 伤 疡 ， 坠 落 的 铝 型 材 产品 部 分 报废 。 


2.7.3 事故 调查 分 析 
1) 5 吨 电 动 双 梁 起 重 机 的 情况 。 该 台 


Alin 








, B2s Hires Seg 


重 机 于 2008 年 3 月 投入 使 用 ， 经 过 使 用 登记 。 
依法 定期 申请 ， 并 接受 特种 设备 检验 所 的 检 
验 ， 检验 的 结果 为 合格 。 起 吊 货物 的 重量 总 计 
为 4 吨 左右 ， 没 有 超 负荷 使 用 。 

2) 现场 调查 的 情况 。 事 故 的 直接 原因 是 
帅 钩 的 2 个 防 脱 螺栓 因 疲 劳 从 螺纹 处 断裂 ， 导 
致 吊 钩 脱 离 ， 吊 钩 上 的 铝 型 材 产品 坠落 地 面 。 
与 该 事故 有 关 的 图 片 资 料 请 如 图 10.2-3、 图 
10.2-4、 图 10.2-5、 图 10.2-6 及 图 10.2-7 
所 示 。 








转运 钻 型 材 
产品 的 料 架 





坠落 地 面 的 
铝 型 材 产品 


转运 馈 弄 材 
产品 的 料 架 





图 10.2-4 坠落 地 面 的 料 架 及 铝 型 材 产 品 


3 ) 当时 使 用 该 起 重 机 的 操作 工 无 操作 
证 ， 属 于 无 证 操作 。 

4) 查 该 公司 的 起 重 机 日 常 维护 保养 和 定 
期 保养 记录 得 知 ， 在 起 重 机 日 常 维护 保养 和 定 
期 保养 的 内 容 中 虽然 包含 有 提 及 检查 吊 钩 这 一 
项 ， 但 无 具体 的 检查 内 容 与 检查 标准 。 
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吊 钧 的 防 脱 
螺栓 之 一 


吊 钧 的 防 脱 
螺栓 之 二 








多 10. 2-5 





新 吊 钩 上 的 两 个 防 脱 螺栓 








事故 吊 钩 的 
两 个 防 脱 螺 
栓 均 断裂 


事故 吊 钩 的 
防 脱 螺栓 断 
#2 POR HUARD 





Lint 





Al 10. 2-6 
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2.7.4 事故 调查 结论 


1) 经 过 现场 勘测 、 证 据 收集 及 人 员 调 查 
等 情况 表明 ， 这 是 一 起 起 重 机 使 用 单位 没有 做 
好 起 重 机 的 日 常 保养 与 定期 检查 而 导致 的 一 般 
事故 。 

2) 由 于 使 用 该 起 重 机 的 操作 工 无 操作 
证 ， 属 于 无 证 操作 。 
事故 处 理 

1. 质量 技术 监督 部 门 帮助 该 公司 完善 了 
起 重 机 的 日 常 保养 与 定期 检查 的 制度 ， 在 原 起 


重 机 的 日 常 保养 与 定期 检查 的 内 容 上 ， 增 加 了 
起 重 机 帅 钧 的 日 常 检 查 和 定期 检查 的 内 容 ， 详 
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2.7.5 

















ein 
的 动 滑轮 


事故 吊 钩 


图 10.2-7 由 于 两 个 防 脱 螺栓 断裂 ， 
导致 事故 吊 钩 与 动 滑轮 脱 开 





细 内 容 如 下 : 

(1) 起 重 机 吊 钧 的 日 常 检 查 。” 吊 钧 的 日 
常 检查 由 使 用 部 门 负责 。 起 重 机 驾驶 员 在 交接 
班 时 应 对 吊 钓 进行 检查 ， 并 将 检查 结果 记录 在 
运行 日 志 上 。 使 用 部 门 负责 人 在 组 织 起 重 机 轰 
驶 员 周 检 时 应 对 吊 钧 进行 检查 。 交 接班 检查 及 
周 检 的 内 容 以 外 观 检查 为 主 ， 主 要 内 容 包括 : 

1) 外 观 有 无 有 裂纹、 和 裂痕、 变形 。 

2) 各 卡 板 是 否 安全 有 效 。 

3) 各 螺栓 有 无 松动 变形 。 

4) 各 滑轮 及 轴承 是 否 转 动 灵 活 。 

5) 各 润滑 点 是 否 润滑 良好 。 

6 ) 有 无 其 他 异常 情况 。 

7 ) 目测 吊 钧 开口 度 及 扭曲 度 ， 发 现 异常 
时 使 用 仪器 测量 以 确定 其 状况 。 

(2) 起 重 机 吊 钓 的 定期 检查 吊 钩 的 定 
期 检查 由 维修 部 门 的 特种 设备 安全 管理 人 员 负 
责 。 周 期 为 半年 一 次 ， 要 对 是 钓 进行 彻底 解体 
检查 。 检 查 的 主要 内 容 包括 : 

1 ) 包括 使 用 部 门 负责 的 交接 班 检查 和 周 
检 的 内 容 。 

2) 吊 钩 的 钧 开口 度 超过 公称 尺寸 的 15% 
的 ， 吊 钓 应 予以 报废 。 

3) 是 钧 扭曲 变形 超过 10° 的 ; MADE 
以 报废 。 
































4) 吊 钩 钩 座 的 蘑 损 超过 公称 太 寸 的 10% 
的 ， 吊 钧 应 予以 报废 。 

5 ) 山 钧 有 祷 部 或 危险 断面 发 生 塑 性 变形 
的 ， 帅 钧 应 予以 报废 。 

6 ) 吊 钩 表面 出 现 裂 纹 、 
予以 报废 。 

2. 该 公司 立即 全 面 检查 其 他 在 用 起 重 设 
备 的 肌 钩 是 否 有 类 似 的 情况 存在 ， 有 则 立即 
整改 。 

3. 该 公司 立即 全 面 检查 其 他 在 用 的 特种 
设备 ， 是 否 存在 安全 隐患 ， 有 则 立即 整改 。 

4. 对 该 公司 无 证 操作 特种 设备 的 情况 进 
行 了 处 罚 和 教育 。 


2.8 特种 设备 管理 创新 方向 


特种 设备 管理 信息 化 与 新 技术 的 应 用 是 特 
种 设备 管理 创新 的 主要 方向 。 


2.8.1 特种 设备 管理 信息 化 


国家 质量 监督 检验 检疫 总 局 颁布 了 《 特 
种 设备 信息 化 工作 管理 规则 》 (TSG Z0002 一 
2009 )， 特 种 设备 管理 信息 化 工作 应 符合 该 规 
则 。 我 们 在 这 里 列举 两 个 应 用 特种 设备 管理 信 
息 化 创新 特种 设备 管理 的 案例 。 

1. 案例 1: 某 厂 采 用 点 巡 检 管理 系统 ， 创 
新 特种 设备 点 巡 检 与 维护 保养 的 管理 

C1) 传统 的 点 巡 检 方式 “该 厂 传统 的 点 巡 
检 方 式 是 打印 特种 设备 的 点 检 计 划 、 维 护 保养 
计划 、 点 检 及 维护 保养 人 员 使 用 的 表格 等 ， 执 
行 完毕 后 回 到 计算 机 上 录入 。 这 种 传统 点 巡 检 
方式 的 缺陷 是 反馈 时 间 汪 后 ， 无 法 保证 点 检 的 
到 位 率 ， 效 果 不 够 理想 。 

(2) 采用 点 巡 检 管理 系统 “该 厂 采 用 的 点 
巡 检 管理 系统 包括 管理 软件 、 手 持 式 点 巡 检 仪 及 
电子 标签 等 。 利 用 点 巡 检 管理 系统 可 以 实施 该 厂 
特种 设备 的 点 巡 检 及 维护 保养 管理 等 工作 。 

管理 软件 生成 特种 设备 的 点 检 计 划 、 维 护 保 
养 计 划 等 可 以 实时 传送 到 现场 使 用 的 手持 式 点 巡 
检 仪 上 ， 配 合 电子 标签 技术 可 以 完成 如 下 工作 : 

1 ) 严格 按照 点 巡 检 线路 执行 特种 设备 的 
点 巡 检 工作 。 





裂痕 的 ， 吊 钩 应 
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2 ) 严格 按照 维护 保养 工作 计划 执行 特种 
设备 的 维护 保养 工作 。 

手持 式 点 巡 检 仪 通过 网 络 传 回 数据 ， 提 
实时 地 特种 设备 维护 保养 及 点 巡 检 情况 的 信 ， 
反馈 ， 有 助 于 该 三 采取 针对 性 的 措施 ， 构 成 特 
种 设备 维护 保养 工作 及 点 巡 检 工作 的 闭环 控 
制 ， 确 保 了 该 三 特种 设备 的 稳定 运行 ， 创 新 了 
特种 设备 的 管理 。 

2. 案例 2: 某 质 监 部 门 网 上 注册 从 业 资 格 

某 质 监 部 门 创新 特种 设备 管理 手段 ， 网 上 注 

册 从 业 资格 ， 强 化 特种 设备 作业 人 员 的 管理 。 
该 质 监 部 门 与 专业 的 软件 公司 合作 开发 网 上 查 
询 系 统 ， 对 在 当地 从 事 锅炉 操作 、 电 梯 维 修 等 
特种 设备 作业 人 员 的 上 岗 信息 ， 全 部 注册 登记 
到 网 上 查询 系统 中 ， 企 业 和 职工 可 以 在 网 上 实 
时 了 解 这 些 信息 ， 以 往 存在 的 一 人 多 岗 、 挂 
证 、 无 证 、 假 证 、 过 期 证 上 岗 等 影响 生产 安全 
的 现象 得 到 了 有 效 的 遏制 。 


特种 设备 管理 新 技术 的 应 用 


特种 设备 管理 新 技术 ， 目 前 主要 应 用 是 在 
线 检验 的 无 损 检测 技术 ， 如 射线 检测 技术 、 超 
声 检测 技术 、 涡 流 检测 技术 、 声 发 射 检 测 技 
术 ， 漏 磁 检 验 技 术 及 磁 记 忆 检 测 技术 等 。 以 下 
是 某 大 型 石化 企业 应 用 在 线 检验 的 无 损 检测 新 
技术 创新 特种 设备 管理 的 实例 。 

该 大 型 石化 企业 应 用 在 线 检验 的 无 损 检 测 
新 技术 ， 在 其 内 部 开展 特种 设备 在 线 集中 检验 
检测 ， 使 企业 从 中 受益 。 应 该 大 型 石化 企业 的 
邀请 ， 某 省 特 检 院 在 系统 内 调集 了 一 支 由 检验 
师 和 高 级 检验 师 共 60 人 组 成 的 检验 与 科研 队 
伍 ， 并 与 某 科研 机 构 合 作 ， 应 用 无 损 检测 等 新 
技术 ， 如 无 损 检 测 压 力 管道 ,钢丝绳 无 损 探 伤 
及 起 重 设备 承 力 部 件 超声 波 探 伤 等 ， 应 用 风险 
分 析 等 多 项 研究 成 果 开 展 风险 检验 ， 对 高 失效 
概率 的 特种 设备 开展 在 线 检验 检测 ， 仅 用 短 短 
两 个 多 月 的 时 间 ， 完 成 了 对 该 大 型 石化 企业 生 
产 工艺 7 套装 置 中 的 700 台 压 力 容 器 和 476 只 
安全 阀 基 于 风险 的 检验 任务 ,保证 了 该 企业 特 
种 设备 的 安全 经 济 运行 ， 避 免 了 该 企业 因 特 种 
设备 停机 造成 的 经 济 损失 。 
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3.1 节能 减 排 管理 组 织 及 职责 

企业 要 想 把 节能 减 排 工 作 长 期 深入 地 开展 
下 去 ， 就 必须 要 有 健全 的 节能 减 排 管理 的 组 织 
机 构 ， 并 对 组 织 机 构 中 的 各 岗位 赋予 相应 的 职 
责 ， 其 形式 可 以 根据 企业 的 具体 情况 而 定 。 


节能 减 排 工作 领导 小 组 








3.1.1 


1. 构成 

1) AK: 总 经 理 。 

2) 副 组 长 : 分 管 节能 减 排 的 副 总 经 理 、 
分 管 生 产 的 副 总 经 理 、 分 管 设 备 的 副 总 经 理 、 
总 会 计 师 、 分 管 行政 的 副 总 经 理 和 总 工程 师 。 

3) 成 员 : 各 职能 部 门 、 生 产 单 位 的 负 
责 人 。 

2. 职责 

领导 企业 的 节能 减 排 工作 ， 完 成 企业 节能 
减 排 管理 的 任务 ， 统筹、 综合 、 协 调 及 管理 企 
业 节 能 减 排 的 各 项 工作 ， 具 体 职责 如 下 : 

1 ) 负责 宣传 和 贯彻 执行 国家 、 省 、 市 有 
关节 能 减 排 管理 工作 方针 、 政 策 及 法 规 。 

2) 负责 制定 节能 减 排 方针 和 目标 ， 并 
作为 企业 的 发 展 方向 和 战略 目标 的 组 成 部 
分 。 负 责 公司 节 能 减 排 管理 工作 中 、 长 期 规 
划 的 审定 。 

3 ) 负责 公司 重大 节能 减 排 管理 措施 的 
审定 。 

4) 负责 公司 节能 减 排 新 技术 、 新 项 目的 
实验 、 应 用 和 推广 的 审定 工作 。 

5 ) 负责 公司 节能 减 排 管理 体系 和 节能 减 
排 管理 制度 的 审批 工作 。 

6 ) 负责 公司 节能 减 排 管理 工作 考核 奖惩 
的 审定 。 

7 ) 定期 召开 例会 ， 听 取 节 能 减 排 办 公 室 
的 工作 汇报 ， 讨 论 节能 减 排 工作 。 

8 ) 将 节能 减 排 工 作 纳 入 绩效 管理 ， 对 各 
职能 部 门 及 各 生产 单位 负责 人 实行 严格 问 责 制 


和 “一 票 否决 ” 制 。 
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3.1.2 节能 减 排 办 公 室 


C1) 构成 : 主任 〈 由 分 管 节 能 减 排 的 副 
总 经 理 担任 )、 副 主任 及 主管 工程 师 。 

(2) 职责 : 是 公司 节能 减 排 的 主管 部 门 。 
在 节能 减 排 工作 领导 小 组 的 领导 下 ， 全 面 负责 
节能 减 排 的 政策 制定 、 宣 传 、 培 训 、 监 督 及 考 
核 等 日 常 管 理工 作 ， 具 体 职责 如 下 : 

1 ) 负责 组 织 制定 和 实施 公司 节能 减 排 管 
里 工作 中 、 长 期 规划 。 

2) 负责 公司 年 度 、 季 度 、 月 份 节 能 减 排 
计划 的 制订 、 分 解 、 落 实 和 统计 分 析 工 作 。 

3 ) 负责 组 织 制定 和 落实 节能 减 排 管理 制 
度 、 节 能 减 排 指 标 、 节 能 减 排 目 标 责 任 制 、 节 
能 减 排 措施 及 标准 体系 。 

4 ) 负责 组 织 制 定 和 落实 节能 减 排 的 监督 
、 考 核 及 奖惩 等 相关 制度 。 


负责 组 织 建设 能 源 计量 网 络 ， 并 组 织 
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负责 组 织 所 有 节能 减 排 的 数据 采集 、 
统计 、 分 析 及 节能 减 排 信息 系统 的 管理 和 维 
护 ， 组 织 编 制 统计 报表 和 分 析 报 告 ， 上 报 节 能 
减 排 工作 领导 小 组 。 

7 ) 负责 建立 主要 能 耗 设 备 的 性 能 档案 。 

8) 组 织 节 能 减 排 新 技术 、 新 工艺 、 新 产 
品 的 应 用 推广 和 节能 改造 方案 的 编制 、 审 核 及 
实施 。 

9 ) 负责 投资 建设 项 目的 能 耗 量 、 节 能 减 
排 措施 等 的 审查 工作 。 

10 ) 负责 组 织 节 能 减 排 相关 的 培训 、 教 
育 工 作 ， 组 织 开 展 各 项 节能 减 排 的 宣传 活动 。 

LL) 完成 节能 减 排 工作 领导 小 组 安排 的 
有 关节 能 减 排 方面 的 其 他 工作 任务 。 









































3.1.3 设备 管理 部 门 

1. 构成 

1 ) 设备 部 负责 人 和 设备 部 节能 减 排 主管 
工程 师 。 
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2) 动力 车 间 负 责 人 和 动力 车 间 节 能 减 排 
副 主任 。 

3 ) 动力 车 间 班 组 负责 人 和 动力 车 间 节 能 
减 排 管理 员 。 





(1) 设备 部 负责 人 和 设备 部 节能 减 排 主 
管 工 程 师 的 职责 ”配合 节能 减 排 办 公 室 工作 ， 
负责 各 生产 设备 及 公共 设备 ( 如 供 配 电 、 供 
水 、 供 气 、 供 汽 、 供 上 暧 、 真 空 、 燃 气 或 燃料 
等 ) 的 节能 减 排 工 作 。 确 保生 产 设备 、 公 共 
设备 、 备 件 、 材 料 等 的 选 型 购置 按 国家 设备 设 
施 方 能 减 排 标准 组 织 实 施 。 

(2) 动力 车 间 负 责 人 和 动力 车 间 方 能 减 
排 副 主任 的 职责 

1 ) 负责 本 车 间 节 能 减 排 工 作 原始 记录 管 
理 和 各 项 方 能 减 排 消耗 的 统计 ， 按 照 厂 能 减 排 
办 公 室 制定 的 格式 定期 报 送 节 能 减 排 统计 
报表 。 

2 ) 监督 检查 本 车 间 节 能 减 排 情况 ， 对 浪 
费 能 源 ， 违 反 节能 减 排 管理 制度 的 现象 要 进行 
制止 并 追究 责任 。 

3) 结合 本 车 间 的 工艺 流程 和 管理 业务 ， 
制定 合理 的 节能 减 排 工作 标准 、 技 术 标 准 和 符 
合 节能 减 排 要 求 的 操作 规程 ， 不 断 提 高 动力 生 
产 工艺 中 的 能 源 利 用 率 ， 减 少 废物 排放 。 

4 ) 按照 规定 的 节能 减 排 供应 指标 和 能 耗 
定额 ， 合 理 组 织 动 力 生 产 ， 将 节能 减 排 工 作 纳 
入 班组 的 经 济 核算 范围 。 

5 ) 对 本 车 间 的 节能 减 排 设备 加 强 管理 ， 以 
保证 设备 处 于 合理 用 能 、 合 理 废 物 排放 的 状态 。 

(3) 动力 车 间 班 组 负责 人 和 动力 车 间 节 
能 减 排 管理 员 的 职责 
1 ) 组 织 各 岗位 正确 使 用 能 源 ， 维 护 好 节 
能 减 排 设 备 、 器 具 及 计量 仪表 ， 发 现 异 常 问题 
及 时 反映 到 和 车间 管 理 部 门 或 节能 减 排 办 公 室 ， 
尽快 消除 隐患 或 故障 。 

2 ) 组 织 各 岗位 及 时 准确 地 填写 有 关节 能 
减 排 的 原始 记录 和 指示 图 表 。 
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3 ) 对 违反 节能 减 排 管理 制度 和 合理 用 能 


标准 的 现象 ,要 及 时 制止、 


反映 。 








登记 或 向 上 级 








4 ) 协助 车 间 开 展 节 能 减 排 教育 ， 开 展 节 





减 排 经 验 。 


3.1.4 安全 环保 部 门 





减 排 合 理化 建议 活动 ,， 总结、 交流 及 推广 节 


1 ) 构成 : 安全 环保 部 门 负责 人 和 节能 减 


排 主 管 工 程 师 。 


2) 职责 : 





负责 节能 减 排 项 目的 安全 环保 
管理 。 负 责 管理 节能 减 排 项 目的 污水 排放 、 品 








声 、 锅 炉 烟 气 等 环境 污染 因素 ， 对 新 建 节 色 


Jus 


已 
已 
排 项 目 进行 安全 环保 风险 分 析 ， 对 新 建 节能 减 





a 


y 
y 





排 项 目 验收 时 负责 环保 项 目的 验收 。 


3.1.5 基建 管理 部 门 





1 ) 构成 : 基建 管理 部 门 负责 人 和 节能 减 


排 主 管 工 程 师 。 





2) 职责 : 负责 公司 节能 减 排 工程 项 目 按 


评审 通过 的 节能 减 排 设计 方案 组 织 实施 ， 达 到 





节能 减 排 设 计 要 求 ， 符 合 国家 节能 法 规 。 


3.1.6 生产 管理 部 门 
1) 构成 : 生产 管理 








部 门 负责 人 和 生产 管 





理 部 门 节能 减 排 主管 。 

2) 职责 : 配合 节能 减 排 办 公 室 工作 ， 负 
责 公司 生产 过 程 中 的 节能 减 排 管理 的 组 织 与 实 
施 ， 对 生产 过 程 中 的 节能 减 排 工 作 负 责任 。 


3.1.7 财务 审计 部 门 


1 ) 构成 : 财务 部 门 负 责 人 和 总 会 计 师 及 


主管 会 计 。 


2) 职责 : 负责 参与 制定 公司 节能 减 排 管 





理工 作 规划 和 年 度 计划 ， 


并 对 公司 确定 的 节能 





减 排 措施 及 项 目 享 受 国 家 和 地 方 财税 优惠 政策 
进行 研究 ， 给 出 具体 的 实施 意见 。 对 节能 减 排 














项 目 提供 资金 保障 。 


3.1.8 技术 管理 部 门 


1 ) 构成 : 技术 管理 部 门 负责 人 和 节能 减 
排 技 术 主 管 工程 师 。 
2) 职责: 负责 公司 节能 减 排 管理 新 技术 
的 研究 、 应 用 ， 组 织 重大 节能 减 排 科 研 课题 或 
项 目 措施 的 可 行 性 研究 、 立 项 和 实施 。 对 公司 
节能 减 排 科 研 项 目 进 行 归 口 管理 。 


行政 部 门 











=H 








3.1.9 


1) 构成 : 行政 部 门 负责 人 和 文宣 主管 及 
节能 减 排 主管 。 

2) 职责 : 配合 节能 减 排 办 公 室 ， 负 责 乔 
用 各 种 媒介 形式 传播 节能 减 排 信息 ， 参 与 组 织 
公司 节能 减 排 宣传 与 报道 ， 负 责 
公共 设施 的 节能 减 排 管 理 ， 表 癌 
进 个 人 和 和 集体， 负责 车 辆 节能 减 排 


3.1.10 ”人 力 资源 部 门 











十 Mp 





1 ) 构成 : 人 力 资 源 部 门 负责 人 和 人 力 资 
源 主管 。 

2) Wik: 
责任 制 之 中 。 


3.2 节能 减 排 管理 主要 内 容 和 目标 


把 节能 减 排 工作 列 人 各 岗位 的 


3.2.1 市 能 减 排 管理 主要 内 容 


企业 节能 减 排 管理 主要 内 容 包括 节能 减 排 
基础 工作 的 管理 、 方 能 减 排 统计 监测 与 报告 及 
节能 减 排 考核 三 个 大 方面 。 

节能 减 排 基 础 工作 的 管理 是 指 要 建立 健全 
节能 减 排 组 织 管理 体系 ， 加 强 对 节能 减 排 专业 
队伍 教育 培训 ， 加 强 节能 减 排 的 宣传 ， 把 节能 
减 排 提高 到 企业 发 展 战略 的 高 度 ， 淘 汰 高 污染 
及 高 耗 能 落后 的 生产 技术 、 工 艺 和 装备 ， 推 广 
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应 用 节能 减 排 的 新 技术 、 新 材料 、 新 工艺 及 新 
产品 ， 安 排 节能 减 排 专 项 资金 ， 对 新 建 和 改 扩 
建 的 节能 减 排 项 目 要 实行 环境 影响 评价 和 节能 
评估 审查 。 

节能 减 排 统计 监测 与 报告 是 指 建立 健全 节 
能 减 排 统计 监测 体系 ， 加 强 节 能 减 排 计 量 、 定 
额 、 统 计 等 基础 管理 工作 ,确保 节能 减 排 统计 
数据 的 完整 性 和 准确 性 ， 建 立 健全 节能 减 排 工 
作 报 告 制度 。 

节能 减 排 考 核 是 企业 负责 人 经 营业 绩 考 核 
的 主要 内 容 之 一 ， 在 负责 人 任期 经 营业 绩 考核 
责任 书 中 应 予以 明确 。 企 业 根据 国家 节能 减 排 
有 关 政 策 、 企 业 所 处 行业 特点 和 节能 减 排水 
平 ， 对 照 同行 业 国际 国内 先进 水 平 ， 提 出 科学 
合理 的 节能 减 排 考 核 目 标 、 指 标 ， 并 应 将 节能 
减 排 考核 目标 、 指 标 报 政府 主管 部 门 审核 。 建 
立 和 完善 企业 内 部 节能 减 排 考核 奖惩 体系 ， 层 
层 分 解 落实 节能 减 排 责任 。 考 核 结果 应 当 作为 
相关 领导 和 人 员 综 合 考核 评价 的 重要 内 容 。 


节能 减 排 管理 目标 


节能 减 排 管理 目标 是 坚持 降低 能 源 消耗 强 
度 ， 控 制 能 源 消耗 总 量 ， 提 高 能 源 转换 和 使 用 
效率 ， 加 大 对 可 再 生 能 源 的 开采 和 利用 ， 减 少 
主要 污染 物 排放 总 量 。 
3.3 ”节能 减 排 管 理工 作 流程 

制定 工作 流程 有 利于 实现 节能 减 排 工作 的 
科学 化 、 制 度 化 ， 避 免 工作 的 盲目 性 ， 也 不 会 
因 人 员 调 动 而 对 工作 的 连续 性 、 稳 定性 产生 较 
大 影响 。 程 序 化 管理 不 但 能 理 顺 工作 关系 ， 而 
且 是 现代 化 管理 的 客观 要 求 。 

某 公司 节能 减 排 管理 工作 流程 图 如 图 
10.3-1 所 示 。 




































































3.2.2 
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10 篇 ”特种 设备 安全 节能 篇 
企业 节能 减 排 管理 
阶 | 工作 内 | jk | 总 工 | 节能 减 排 | 设备 | 计量 | 各 车 | 各 部 站 
段 | 容 办 ”| 办 公 室 部 部 间 
”| 上 级 能 源 
制订 || 政策 指 制订 科室 
方案 || A, 工厂 方针 目标 


H 4b 


3.4 THE 


为 了 使 节能 
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节能 减 排 


方针 目标 


实施 计划 








审批 





定额 批准 


制订 


编制 
计划 








制定 能 
耗 定额 


编制 年 季 
月 能 耗 计划 





纳入 综合 
计划 下 指标 





下 达 计 


上 级 节能 
划 指 标 || 二 级 于 多 


工厂 节能 
减 排 技 改 
项 目 


设置 管 
理 网 把 


执 | 计量 核 

行 | 算 分 析 

阶 

段 | 能 源 
消耗 


制定 








检查 能 耗 计 
划 执行 情况 


核算 、 分 析 
能 源 消耗 


WS hte BOS 


洲 























节能 措 
施 审批 
执行 




















执行 计划 


反馈 存在 
的 问题 


节能 减 排 
办 公 室 











Se Sk 








图 10. 3.1 


减 排 管理 制度 规范 












减 排 管 理科 学 化 、 制 度 化 、 规 
范 化 ， 必 须 建立 和 健全 一 套 管 能 、 用 能 、 节 


工作 总 结 ， 提 出 
下 步 工 作 计划 





某 公司 节 


能 减 排 管理 工作 流程 图 
能 、 


治 到 法 治 的 转变 。 











减 排 的 规章 制度 ， 实 现 节 能 减 排 管理 由 人 





企业 的 节能 减 排 管理 制度 规范 应 该 包括 以 
下 几 个 方面 的 内 容 。 








3.4.1 成 立 节 能 减 排 领导 小 组 的 文件 


成 立 节 能 减 排 领导 小 组 ， 以 文件 的 形式 明 
确 组 织 机 构 与 职责 。 


3.4.2 ”明确 节能 减 排 目 标 与 责任 的 文件 


明确 节能 减 排 目标 与 责任 的 文件 。 茶 企业 
下 发 《关于 明确 节能 减 排 目 标 、 签 订 目 标 责 
任 书 的 通知 》， 该 企业 就 用 通知 的 形式 加 强 对 
节能 减 排 指 标 分 解 落实 及 监督 考核 工作 ， 节 能 
减 排 实行 目标 管理 ， 层 层 签订 责任 书 , 使 人 人 
身上 有 指标 、 有 责任 。 


节能 减 排 管 理 制度 〈 规定 ) 


节能 减 排 管理 制度 〈 规定 ) 是 企业 进行 
节能 减 排 工作 的 纲领 性 文件 ， 在 文件 里 应 该 明 
确 企业 节能 减 排 的 目的 、 指 导 思 想 、 基 本 原则 、 
主要 任务 、 节 能 减 排 的 总 体 要 求 、 节 能 减 排 工 
作 的 组 织 管理 体系 与 职责 、 节 能 减 排 统 计 监测 
与 报告 、 节 能 减 排 的 考核 监督 与 奖惩 等 的 内 容 。 


节能 减 排 管理 其 他 方面 的 制度 ( 规定 ) 


在 纲领 性 文件 《节能 减 排 管理 制度 ( 规 
定 )》 的 指导 下 ， 建 立 节 能 减 排 管理 其 他 方面 
的 制度 〈 规定 )。 这 些 制度 〈 规定 ) 包括 : 节 
能 减 排 数 据 统计 及 上 报 制度 、 节 能 减 排档 案 管 
理 制度 、 用 能 管理 制度 、 能 源 节约 奖惩 制度 、 
节能 减 排 督 导 制 度 、 节 能 减 排 指标 分 解 及 考核 
办 法 、 节 能 减 排 合 理化 建议 制度 、 节 能 减 排 创 
新 制度 、 节 能 减 排 宣传 教育 制度 、 节 能 减 排 技 
改 项 目 制 度 、 节 能 减 排 定期 会 议 制度 、 主 要 耗 
能 设备 能 耗 指标 管理 制度 、 用 水 用 电 管 理 制 
度 ， 车 辆 燃油 使 用 管理 制度 、 能 效 对 标 管理 制 
度 、 能 源 定 量 供应 定额 管理 制度 、 内 部 能 源 审 
计 管理 制度 及 节能 减 排 监察 制度 等 。 


3.5 节能 减 排 管理 实施 细则 























3.4.3 




















3.4.4 



















































































3.5.1 节能 减 排 的 方针 与 目标 指标 
1. 节能 减 排 的 方针 
企业 市 能 减 排 管 理应 该 根据 企业 愿景 、 使 





a 
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命 、 核 心 价值 观 和 发 展 战略 建立 有 自己 特色 的 
节能 减 排 管理 指导 方针 ， 并 按照 这 个 方针 来 指 
导 本 单位 的 节能 减 排 管理 工作 开展 ; 企业 应 通 
过 各 种 方式 有 效 宣传 贯彻 节能 减 排 管 理 管理 方 
针 ， 使 其 成 为 企业 内 部 人 员 共 同 的 行动 纲领 。 

2. 节能 减 排 的 目标 指标 

节能 减 排 目 标 指标 的 详细 内 容 请 参见 本 章 
3.6.1 方 “工业 企业 节能 减 排 主要 指标 解释 ” 
的 相关 内 容 。 


节能 减 排 基础 工作 的 管理 























3.5.2 





节能 减 排 基础 工作 的 内 容 包括 建立 组 织 管 
体系 ， 建 立 完 善 的 规章 制度 和 标准 ， 进 行 教 
育 、 培 训 与 宣传 等 。 

1. 建立 健全 市 能 减 排 组 织 管理 体系 

(1 ) 建立 健全 节能 减 排 管理 机 构 ”企业 
可 以 根据 自己 的 具体 情况 建立 健全 节能 减 排 组 
织 机 构 。 中 央企 业 在 建立 健全 节能 减 排 组 织 机 
构 方 面 ， 依 据 《 国务 院 国 有 资产 监督 管理 委 
员 会 令 》( 第 23 号 ) 发 布 的 《中 央企 业 节 能 
减 排 监 督 管理 暂行 办 法 》 在 其 中 的 第 七 条 中 
有 明确 规定 ， 现 摘录 如 下 。 


Ls 












































第 七 条 ”中 央企 业 应 当 建 立 健全 节能 减 排 
组 织 管理 体系 。 








中 央企 业 应 当 建 立 健全 节能 减 排 领 导 机 构 ， 
负责 本 企业 节能 减 排 总 体 工作 ,研究 决定 节能 
减 排 重大 事项 ， 建 立 工作 制度 和 例会 制度 。 

中 央企 业 根 据 分 类 管理 的 要 求 建立 与 生产 
经 营 相 适应 的 节能 减 排 协调 、 监 督 管理 机 构 。 

(一 ) 重点 类 企业 应 当 设置 负责 节能 减 排 
协调 、 监 督 管理 的 职能 部 门 ， 或 者 在 有 关 职 能 
部 门 中 设置 专职 负责 协调 、 监 督 管理 工作 的 内 
部 机 构 ， 负 责 节 能 减 排 日 常 管理 和 监督 工作 。 

(=) 关注 类 企业 应 当 在 有 关 职 能 部 门 中 
设置 负责 协调 、 监 督 管理 工作 的 内 部 机 构 ， 配 
备 专 职 管理 人 员 。 



























































( 三 ) 一 般 类 企业 应 当 设立 节能 减 排 管理 
岗位 ， 配 备 节能 减 排 管理 人 员 ， 负 责 节能 减 排 





工作 的 计量 、 统 计 、 分 析 和 监督 检查 。 
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在 企业 中 ， 关 于 哪些 应 该 属于 “重点 类 
企业 ”、 哪 些 应 该 属于 “关注 类 企业 ”及 哪些 
应 该 属于 “一 般 类 企业 ”， 分 类 标准 请 参见 
《 中央 企业 节能 减 排 监督 管理 暂行 办 法 》 的 中 














的 “第 五 条 ”国资 委 对 中 央企 业 节 能 减 排 实 
行 分 类 监督 管理 ”的 内 容 。 

某 企业 的 节能 减 排 管理 机 构 示 意图 如 图 
10.3-2 所 示 。 

















节能 减 排 工作 领导 小 
组 (ALK: 总 经 坦 


节能 减 排 办 公 室 (主任 : 分 
管 节能 减 排 的 副 总 经 理 ) 









E) 














设备 部 (专职 的 节能 
减 排 副 经 理 ) 


动力 车 间 (专职 的 


节能 减 排 副 主任 ) 


动力 车 间 班 组 ( 专 
职 的 节能 减 排 管理 


a 员 ) 





图 10.3-2 某 企 业 的 


(2) 赋予 组 织 机 构 中 各 岗位 的 职责 企 


生产 部 (专职 的 节 
能 减 排 副 经 理 ) 


生 车 车 间 (专职 的 
节能 减 排 副 主任 ) 


生产 班组 (专职 
的 节能 减 排 管 理 






其 他 职能 部 门 (兼职 


的 节能 减 排 工作 岗 


位 ) 
















减 排 管理 机 构 示 意图 





1) 培训 方式 。 根 据 培训 对 象 及 内 容 的 不 





业主 要 负责 人 对 本 企业 节能 减 排 工作 负 主 要 领 
导 责 任 。 企 业 分 管 节能 减 排 工 作 的 负责 人 统筹 
组 织 各 项 节能 减 排 制 度 和 措施 的 落实 ， 对 节能 
减 排 工 作 负 分 管 领导 责任 。 组 织 机 构 中 各 岗位 
的 职责 请 参见 本 章 的 3. 1 节 “ 节 能 减 排 管理 组 
织 及 职责 ”的 内 容 。 

2. 建立 健全 节能 减 排 的 各 种 规章 制度 

建立 健全 节能 减 排 的 各 种 规章 制度 ， 使 节 
能 减 排 各 项 工作 有 章 可 循 、 有 据 可 依 ， 达 到 规 
范 化 、 制 度 化 的 要 求 。 详 见 本 章 的 3.4 节 “ 节 
能 减 排 管理 制度 规范 ”的 内 容 。 

3. 加 强 有 关节 能 减 排 的 教育 、 培 训 与 宣传 

C1) 市 能 减 排 的 教育 与 培训 ”加 强 节 能 
减 排 专业 队伍 建设 ， 建 立 健全 节能 减 排 教育 
训 制 度 ， 落 实 对 企业 负责 人 、 节 能 减 排 监 督 
理 人 员 、 方 能 减 排 重点 岗位 人 员 的 培训 。 
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同 , 采用 不 同 的 培训 方式 ， 主 要 有 : 

D 短 训 班 。 参 加 者 为 短期 脱产 学 习 ， 教 
学 内 容 比 较 系统 ， 往 往 有 一 些 参观 活动 ， 培 训 
对 象 主要 是 从 事 节 能 减 排 的 管理 干部 及 有 关 的 
工程 技术 人 员 。 

@ 专题 讲座 。 一 般 根 据 企业 实际 情况 ， 
例如 结合 企业 情况 开展 统计 分 析 与 节能 减 排 规 
划 工 作 的 讲座 ， 组 织 有 关 人 员 举 办 节能 减 排 、 
测试 技术 方面 的 讲座 及 能 源 审 计 、 清 洁 生 产 审 
核 的 讲座 等 。 

@ 专业 培训 班 。 针 对 某 一 专题 从 理论 到 
实际 进行 较为 深入 细致 的 讲授 。 例 如 ， 对 于 工 
业 炉 窑 的 节能 减 排 技术 改造 ， 可 围绕 该 专题 讲 
述 有 关 基 础 理论 知识 、 实 际 操作 的 具体 要 求 ， 
并 可 选择 有 代表 性 的 炉 窗 、 锅 炉 进 行 现场 示范 
教学 。 
























































@ 择优 选送 从 事 能 源 工作 的 人 员 进 入 高 
等 院 校 进修 。 

2 ) 教育 培训 内 容 

D 国家 、 部 、 省 的 节能 减 排 方针 、 政 策 、 
法 规 及 标准 。 

@) 企业 的 能 源 管 理 制度 。 

@) 能 源 管 理 的 基本 知识 和 能 源 专 业 知识 。 

@ 节能 减 排 的 主要 途径 。 

© 国内 外 先进 的 节能 减 排 经 验 和 节能 
技术 。 

3) 搞 好 培训 的 考核 。 不 管 是 何 种 形式 的 
教育 培训 ， 都 要 注意 教育 培训 的 效果 。 检 验 效 
果 比 较 有 效 的 办 法 是 对 教育 培训 工作 认真 的 考 
核 。 合 格 者 颁发 结业 证 书 ， 考 核 成 绩 记 和 人 本 人 
档案 ， 对 学 习 成 绩优 异 的 要 给 予 精神 和 物质 上 
的 奖励 。 

(2) 节能 减 排 的 宣传 “加强 节能 减 排 的 
宣传 。 用 广播 、 板 报 、 标 语 及 横幅 等 形式 多 样 
的 活动 ， 宣 传 节能 方针 、 政 策 、 法 规 、 及 节能 
降 耗 成 果 。 比 如 组 织 人 员 扎 写 有 关节 能 减 排 的 
稿件 进行 广播 ， 拍 摄 有 关节 能 减 排 的 新 闻 进 行 
播放 ， 悬挂 大 型 横幅 宣传 ， 建 立 三 内 宣传 展 
板 ， 张 贴 相应 宣传 资料 ， 编 写 环保 、 节 能 减 排 
简报 ， 组 织 节 能 减 排 知 识 竞赛 等 ， 营 造 学 习 的 
氛围 。 

4. 把 节能 减 排 与 企业 发 展 战略 紧密 结合 

把 节能 减 排 与 企业 发 展 战略 、 结 构 调 整 紧 
密 结合 ， 优 化 产业 结构 、 产 品 结构 和 能 源 消费 







































































第 3 章节 能 减 排 铺 红 


略 性 部 署 要 求 。 

5. 安排 节能 减 排 的 资金 

编制 节能 减 排 年 度 经 费 预算 ， 多 方 筹集 资 
金 ， 加 大 科研 投入 力度 ， 加 快 技术 改造 ， 在 节 
能 减 排 重 点 领域 形成 一 批 具 有 自主 知识 产权 的 
核心 技术 ， 开 发 新 型 高 效 节能 环保 产品 。 

6. 对 新 建 和 改 扩 建 项 目 实行 环境 影响 评 
价 和 节能 评估 审查 

新 建 和 改 扩 建 项 目 应 当 符合 国家 产业 政策 
利 节能 环保 标准 ， 依照 有 关 政 策 ， 实 行 环境 影 
响 评 价 和 节能 评估 审查 制度 。 

节能 评估 的 目的 。 固 定 资产 投资 项 目 
(工程 ) 节能 评估 的 目的 是 为 了 深入 落实 科学 
发 展 观 和 节约 资源 的 基本 国策 ， 加 快 建设 节约 
型 社会 ， 努 力 实现 降低 能 源 消耗 的 目标 ， 以 能 
源 的 高 效率 利用 促进 经 济 社会 可 持续 发 展 ， 进 
一 步 降低 建设 项 目 单 位 产品 能 耗 和 提高 建设 项 
目的 经 济 效 益 。 

自 2010 年 11 月 1 日 起 新 上 项 目 将 必须 
进行 节能 评估 和 节能 审查 ， 国 家 发 改 委 在 发 布 
的 《国定 资产 投资 项 目 节能 评估 和 审查 暂行 
办 法 》( 国家 发 改 委 2010 年 第 6 号 令 ) PH 
出 上 述 要 求 。 节 能 评估 是 由 第 三 方 机 构 组 织 
关 技 术 人 员 和 行业 专家 ， 根 据 节 能 法 规 、 标 
准 ， 对 新 上 项 目的 能 源 利用 是 否 科学 合理 进行 
分 析 评估 。 节 能 审查 是 由 政府 有 关 部 门 对 项 目 
节能 评估 文件 进行 审查 或 实行 登记 备案 。 

节能 审查 机 关 收 到 项 目 节能 评估 文件 后 ， 



































































































































结构 ， 优 化 生产 工艺 和 流程 ， 淘 汰 高 污染 、 高 
耗 能 落后 的 生产 技术 、 工 艺 和 装备 ， 推 广 应 用 
节能 减 排 新 技术 、 新 材料 、 新 工艺 及 新 产品 。 

按照 国家 产业 发 展 规划 ， 科 学 有 序 推进 风 
能 、 太 阳 能 、 生 物质 能 等 可 再 生 能 源 的 开发 与 
利用 ， 提 高 能 源 综合 利用 效率 。 

企业 要 把 节能 减 排 与 企业 的 发 展 战略 紧密 
结合 ， 把 节能 降 耗 提高 到 战略 高 度 ， 把 节能 降 
耗 的 各 种 措施 和 方案 落实 到 企业 的 战略 规划 当 
中 。 企 业 未 来 的 战略 规划 不 仅 要 有 企业 的 市 场 
定位 和 绩效 目标 ， 还 要 有 一 些 节 能 减 排 的 目 
标 。 把 目标 落实 到 企业 的 战略 中 ， 通 过 战略 带 
动 企业 ， 各 项 工作 要 满足 于 企业 节能 减 排 的 战 



































要 委托 有 关机 构 ， 从 节能 形式 、 内 容 和 技术 等 
方面 进行 审查 ， 形 成 评审 意见 ， 作 为 节能 审查 
的 重要 依据 ， 接 受 委 托 的 评审 机 构 应 在 节能 审 
查 机 关 规 定 的 时 间 内 提出 评审 意见 。 评 审 费 用 
由 节能 审查 机 关 的 同 级 财政 安排 ， 一 般 由 政府 
财政 补贴 ， 标 准 按照 国家 有 关 规定 执行 。 


节能 减 排 统计 监测 与 报告 


1. 建立 健全 市 能 减 排 统计 监测 体系 

建立 健全 节能 减 排 统计 监测 体系 ， 加 强 对 
生产 过 程 中 能 源 消 耗 和 污染 物 排 放 的 统计 监 
测 ， 提 升 节 能 减 排 信息 化 水 平 。 

节能 监测 〈 察 ) 是 政府 对 用 能 单位 监督 



























































3.5.3 
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检查 的 手段 ， 是 指 县 级 以 上 地 方 人 民政 府 节 能 
主管 部 门 在 本 辖区 内 依法 对 用 能 单位 和 其 他 相 























各 种 仪器 仪表 和 衡器 对 各 类 能 源 消耗 进行 测 
定 。 它 是 取得 可 靠 及 完整 数据 的 唯一 手段 ， 是 











关 的 单位 执行 节能 法 律 、 法 规 、 规 章 和 技术 标 
准 的 情况 进行 监督 、 检 查 的 活动 。 节 能 主管 部 
门 一 般 会 委托 有 资质 的 节能 监测 机 构 对 用 能 
位 进行 节能 监测 ( 察 )， 节 能 监测 机 构 的 资质 
主要 是 指 要 通过 有 关 质 量 技术 监督 部 门 的 计量 
认证 和 有 关 方 能 主管 部 门 的 资格 认证 。 

节能 监测 CBE) 的 目的 是 为 了 加 强国 家 
对 节约 能 源 的 宏观 管理 ， 促 进 节 能 降 耗 ， 提 高 
经 济 效益 ， 保 证 国民 经 济 的 可 持续 发 展 。 企 业 
应 自己 设立 节能 监测 ( 察 ) 机 构 和 人 员 ， 对 
自己 进行 节能 监测 (2) 自 查 。 

节能 监测 ( 察 ) 不 得 向 被 监测 单位 收费 ， 
所 需 费用 由 能 源 监察 机 构 承 担 ， 能 源 监察 机 构 
的 经 费 列 入 同 级 财政 预算 。 

企业 节能 监测 CBE) 主要 包括 下 列 内 容 : 

1 ) 固定 资产 投资 工程 项 目的 设计 和 建设 
中 合理 用 能 设备 和 产品 的 执行 情况 。 

2 ) 设计 单位 在 设计 中 禁止 使 用 国家 明令 
淘汰 的 用 能 设备 和 产品 的 执行 情况 。 

3 ) 用 能 单位 主要 耗 能 设备 的 能 源 监测 与 
利用 状况 。 
4) 重点 用 能 单位 能 源 管理 实施 情况 : 
立 能 源 管 理 制度 、 设 立 能 源 管理 专职 人 员 
源 三 级 管理 网 络 人 员 。 重 点 耗 能 设备 操作 人 
接受 节能 教育 、 培 训 的 情况 ， 以 及 定期 报告 
源 利用 状况 的 情况 。 

5 ) 节能 技术 服务 机 构 的 技术 服务 活动 ， 
节能 技 改 情况 。 

6 ) 企业 现 有 的 国家 明令 淘汰 的 高 能 耗 设 
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备 的 情况 。 
7 ) 法 律 、 法 规 、 规 章 规定 的 其 他 内 容 。 





2. 加 强 节能 减 排 计量 、 定 额 、 统 计 等 的 
管理 工作 

加 强 节能 减 排 计量 、 定 额 、 统 计 等 的 管理 
工作 ， 建 立 能 源 消耗 及 污染 物 排放 统计 台 账 ， 
严格 按照 国家 规定 的 口径 、 范 围 、 折 算 标 准 和 
方法 对 能 源 消耗 指标 和 污染 物 排放 指标 进行 定 
期 收集 、 汇 总 和 分 析 。 

(1) 能 源 计 量 工作 











能 源 计量 是 指 应 用 
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开展 经 济 核算 的 依据 ， 是 提高 经 济 效益 的 重要 
环节 。 

1 ) 配备 符合 规定 要 求 的 能 源 计 量 器 具 并 
定期 进行 检定 、 校 准 。 依 据 GB 17167 一 2006 
《用 能 单位 能 源 计 量 器 具 配 备 和 管理 通则 》 国 
家 强制 性 标准 的 要 求 ， 企 业 在 生产 经 营 的 全 过 
程 配 备 满 足 生产 经 营 需要 的 能 源 计 量 器 具 ， 并 
认真 定期 做 好 计量 器 具 的 检定 、 校 准 工作 ， 弄 
保 计 量 器 具 的 准确 可 靠 。 

2 ) 配备 专业 人 员 从 事 能 源 计 量 工作 。 
点 用 能 单位 的 能 源 计量 工作 人 员 应 当 具 有 能 源 
计量 专业 知识 ， 定 期 接受 能 源 计量 专业 知识 
培训 。 


3 ) 建立 健全 能 源 计 量 管理 制度 ， 明 确 计 
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量 管理 职责 ， 加 强 能 源 计 量 管理 ， 确 保 能 源 计 
量 数据 真实 准确 。 

4) 建立 能 源 计 量 器 具 台 账 ， 加 强 能 源 计 
量 右 具 管 理 。 





5 ) 加 强 能 源 计 量 数据 管理 ， 建 立 完善 的 
能 源 计量 数据 管理 制度 。 用 能 单位 应 当 保 证 能 
源 计 量 数据 与 能 源 计量 器 具 实 际 测量 结果 相 
符 ， 不 得 伪造 或 者 算 改 能 源 计 量 数据 。 

6 ) 配合 政府 的 质量 技术 监督 部 门 依法 做 
好 能 源 计 量 监督 检查 工作 。 县 级 以 上 地 方 质量 
技术 监督 部 门 对 本 行政 区 域内 的 能 源 计量 工作 
实施 监督 管理 。 依 据 《 能 源 计 量 监 督 管理 办 
法 》( 国家 质量 监督 检验 检疫 总 局 第 132 号 
A) 和 其 他 相关 的 法 律 法 规 ， 质量 技术 监督 
部 门 对 企业 能 源 计量 实施 监督 检查 工作 。 

(2) 能 耗 定额 工作 ”能 耗 定额 是 指 企业 
在 一 定 的 生产 工艺 、 技 术 装 备 和 组 织 管理 条 件 
下 ， 为 生产 单位 产品 或 完成 某 项 任务 而 规定 的 
能 源 消 耗 数量 标准 。 它 包括 定 质 与 定量 两 个 方 
面 : 定 质 是 确定 能 源 所 需 品种 、 规 格 和 质量 的 
要 求 ， 定 量 是 确定 能 源 消 耗 所 需要 的 数量 。 

1 ) 能 源 定额 管理 的 覆盖 面 
一 般 企 业 总 耗 能 量 至 少 85% 以 上 要 实行 

额 管理 ， 某 企业 的 能 源 定额 管理 统计 汇总 表 
表 10. 3-1。 
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表 10.3-1 某 企业 能 源 定额 管理 统计 汇总 
实际 耗 能 量 
计算 单位 | 能 耗 定额 | 折 标准 煤 /t 
( 标 煤 ) 





部 门 〈 主要 
耗 能 设备 ) 










































































2 ) 能 源 定额 管理 要 涵盖 企业 内 的 全 部 单 。” 些 辅 助 生产 车 间 、 各 科室 也 要 有 指标 考核 ， 
位 。 这 有 两 个 方面 的 含义 。 一 方面 是 指 不 但 各 ”10.3-2 是 某 公 司 所 有 用 能 单位 的 考核 表 。 
个 生产 车 间 要 分 解 落实 能 源 考 核 指 标 ， 而 且 一 
表 10.3-2 某 公司 所 有 用 能 单位 的 考核 表 
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经 济 责任 制 考核 | 能 源 节 约 : 承包 奖 考核 
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另 一 方面 是 指 要 将 指标 层 层 分 解 到 车 间 、 责任 明确 。 表 10. 3-3 是 某 公 司 锯 工 车 间 用 能 

工段 及 机 台 ， 使 每 个 用 能 岗位 定额 目标 清楚 ， 指标 分 解 到 机 台 的 考核 表 。 
表 10.3-3 某 公 司 锻 工 车 间 用 能 指标 分 解 到 机 台 的 考核 表 
公司 对 车 间 考 核 指 标 车 间 分 解 到 各 机 台 的 指标 

自由 锻 2000kg 炉 ， 每 吨 锻件 耗 油 330kg 
模 锯 2000kg 炉 ， 每 吨 锻件 耗 油 300kg 
压 机 2000t 炉 ， 每 吨 锻件 耗 油 250kg 
固 熔炉 2 号 炉 ， 每 吨 锻件 耗 油 320kg 
200kW 中 频 炉 ， 每 吨 锻件 耗 电 580kW + h 
200kW 以 下 中 频 炉 ， 每 吨 锻件 耗 电 570kW + h 
手 吨 热 处 理 锻件 耗 电 为 2753kW ' h 时 效 炉 每 吨 热处理 锻件 耗 电 275kW ' h 




















j 呈 合格 锻件 耗 油 为 300kg 
































性 吨 合格 锻件 中 频 耗 电 为 37SkW +h 
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(3) 能 源 统 计 分 析 工 作 
能 源 从 进 厂 到 终端 消耗 全 过 程 的 管理 ， 是 能 
管理 有 关 信 息 传递 及 反馈 的 主要 方式 ， 是 企 


能 源 统计 分 析 




















统计 设计 、 监 察 









政府 节能 减 排 主 管 部 门 
po 


公司 级 节能 减 排 主管 领导 审批 
a 
公司 能 源 主管 部 门 综合 统计 、 审 核 


信息 传送 
信息 储存 
综合 分 析 


车 间 、 科 室 能 源 统计 
统计 调查 、 监 察 统计 分 析 
数据 整理 


计量 抄 表 
计量 抄 表 原始 记录 


业 领 导 在 能 源 管理 决策 中 的 重要 参谋 和 助手 。 
某 公 司 的 能 源 统计 工作 流程 图 如 图 10.3-3 
所 示 。 





能 源 消 
耗 单位 
用 能 分 析 
用 能 统计 











Al10.3-3 某 公司 的 能 源 统计 工作 流程 图 


能 源 统计 分 析 包 含 两 方面 内 容 : 一 是 对 历 
史 资 料 和 现状 资料 的 系统 统计 ， 包 括 对 企业 各 
类 能 源 购 进 、 消 耗 、 库 存 进 行 分 门 别 类 的 统 
计 ; 二 是 对 各 种 原始 记录 进行 系统 分 析 ， 以 掌 
握 企 业 各 部 门 能 源 消 耗 情况 ， 不 断 提 高 企业 能 
源 管理 水 平 。 

1 ) 对 统计 分 析 工 作 的 要 求 。 要 求 统 计 工 
作 分 析 必 须 具 有 及 时 性 、 准 确 性 、 有 用 性 及 一 
致 性 ， 其 中 最 本 质 的 要 求 是 一 致 性 。 统 计 分 析 
工作 的 一 致 性 ， 主 要 是 指 统一 统计 范围 、 统 计 
间 标 、 原 始 记录 、 表 格 和 计算 分 析 方法 等 。 

2) 实现 统计 分 析 工 作 的 一 致 性 。 实 现 统 
计 分 析 工 作 的 统一 性 ， 必 须 注 意 从 体制 、 制 
度 、 人 员 上 加 以 保证 。 一 是 设立 专职 、 兼 职 统 
计 人 员 ， 实 行 统一 领导 、 分 级 负责 的 体制 ; 二 
是 从 制度 上 明确 各 环节 各 部 门 的 统计 内 容 、 统 
计 指 标 及 报表 汇总 时 间 ; 三 是 各 种 能 源 报表 由 
专职 部 门 统一 归口 管理 ， 各 种 能 源 报表 在 统一 
归口 管理 中 要 做 到 : 

D 对 外 各 种 能 源 消耗 报表 与 公司 内 各 种 
能 源 消耗 台 账 一 致 。 

@) 各 车 间 ( 科室 ) 能 源 消耗 报表 与 车 间 
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( 科室) 内 各 班组 ( 机 人 台 ) 耗 能 台 账 、 原 始 记 
录 一 致 。 

@) 公司 各 种 能 源 消 耗 台 账 与 各 车 间 〈 科 
室 ) 能 源 报 表 一 致 。 

® 各 车 间 〈 科室 ) 各 种 能 源 领 用 、 使 用 
量 与 供应 部 门 、 仓 库 的 各 种 能 源 发 放量 以 及 财 
务 部 门 结算 相 一 致 。 

© 企业 工业 炉 密 和 站 房 能 耗 量 、 有 关 产 
品 产量 〈 数量 ) 与 三 内 各 相关 部 门 数 据 一 致 。 

3) 原始 记录 和 人 台 账 。 原 始 记录 和 人 台 账 是 
统计 工作 的 基础 ， 确 保 原 始 记录 和 人 台 账 各 种 数 
据 的 准确 性 是 极为 重要 的 。 

D 做 好 原始 记录 。 原 始 记 录 是 能 源 统 计 
的 最 初 记录 ， 例 如 燃料 的 进 、 耗 、 存 原始 记 
录 ， 蒜 汽 、 压 缩 空 气 和 电能 消耗 的 原始 记录 
等 。 原 始 记录 不 仅 是 台 账 、 报 表 的 基础 ， 也 是 
成 本 经 济 核算 的 基础 。 

填写 原始 记录 的 要 求 : 真实 记录 各 种 能 源 
计量 的 数值 ;填写 数字 要 整齐 、 清 上 晰 ， 不 随意 
涂改 ， 更 不 要 伪造 数字 ; 数据 填报 必须 由 主管 
负责 人 定期 审核 。 

@) 统计 台 账 、 报 表 。 为 了 积累 能 源 管 理 






















































































的 历史 资料 ， 向 上 级 部 门 呈 报 各 种 能 源 统 计 报 
表 时 提供 准确 的 内 容 ， 需 要 把 各 种 能 源 统 计 报 
表 (或 原始 记录 ) 反映 出 来 的 有 关 资 料 加 以 
科学 地 整理 、 计 算 及 汇总 ， 使 之 条 理化 、 系 统 
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审计 和 苋 标 审计 两 种 。 指 定 审计 是 指 能 源 审计 
的 机 构 是 由 组 织 能 源 评价 的 单位 、 协 会 和 政府 
机 构 指定 的 ， 指 定 的 审计 机 构 一 般 规 模 较 大 ， 
有 较为 全 面 的 审计 专业 人 员 , 但 一 般 收 费 较 





























化 及 档案 化 ， 并 采用 一 定 的 表格 形式 按时 间 顺 
序 定期 登记 。 

4) 统计 台 账 、 报 表 在 能 源 管 理 中 的 作用 
如 下 : 

D 便于 及 时 间 领 导 、 业 务 部 门 和 专业 人 
员 提 供 系 统 资料 ， 有 利于 指导 节能 工作 开展 。 

Q 便于 将 系统 的 资料 前 后 对 比 、 全 面 分 
析 ， 掌 握 其 变化 规律 。 

@ 将 零散 的 资料 收集 成 及， 避免 流失 ， 
便于 保存 查阅 。 

3. 有 害 物 排放 控制 

做 好 企业 有 害 物 排放 控制 是 十 分 重要 的 ， 
需要 做 到 以 下 几 点 : 

1) 对 企业 设备 、 设 施 进行 普查 ,然后 对 
排放 物 进行 测定 ， 根 据 历史 资料 和 现状 资料 ， 
通过 排查 列 出 主要 设备 、 设 施 的 有 害 物 排放 
清单 。 

2 ) 根据 清单 对 主要 设备 、 设 施 的 运行 进 
行 调 查 ， 通 过 运行 参数 调整 ， 再 次 测定 有 害 物 
排放 变化 情况 。 

3) 每 季 、 每 年 对 主要 设备 、 设 施 排放 装 
置 进行 维护 或 修理 一 次 ， 以 确保 排放 装置 完好 
运行 。 

4) 每 年 安排 计划 对 环保 装置 、 排 放 装 置 
进行 更 新 改造 ， 以 确保 排放 物 达到 国家 或 行 
业 、 地 方 标准 。 

5 ) 对 操作 环保 装置 、 排 放 装 置 的 员工 加 
强 培训 ， 并 做 好 运行 记录 ， 测 定 有 关 参 数 的 仪 
器 仪表 需 完 好 运行 。 














































































































4. 确保 节能 减 排 统计 数据 的 完整 性 和 准确 性 











要 确保 节能 减 排 统计 数据 的 完整 性 和 准确 
性 ， 可 以 通过 企业 自我 检查 、 内 部 审计 及 外 部 
审计 等 多 种 形式 对 节能 减 排 的 统计 数据 、 效 果 
进行 评估 和 核定 。 

能 源 审计 有 内 部 审计 、 外 部 审计 两 种 。 如 
果 企 业 员 工 对 能 源 管 理 有 足够 的 经 验 和 充足 的 
时 间 ， 可 以 由 企业 自行 审计 。 外 部 审计 有 指定 










































































高 。 竞 标 审计 是 指 通过 专业 的 招 投标 公司 竞标 
的 方式 来 决定 审计 机 构 ， 一 般 收费 合理 ， 服 务 
较 好 。 

能 源 审计 的 任务 一 是 监督 企业 贯彻 执行 能 
源 方针 政策 ， 二 是 评价 、 核 实 企 业 能 源 管理 各 
种 信息 的 可 靠 性 、 合 理性 和 合法 性 。 能 源 审计 
的 作用 有 : 
1 ) 对 企业 贯彻 执行 国家 能 源 方针 起 到 促 



























































2) 对 合理 用 能 、 
作用 。 

3 ) 暴露 一 些 消极 的 因素 ， 同 时 维护 能 源 
消费 者 的 利益 。 

4) 审计 主要 是 监督 ， 但 同时 也 提供 服 

务 。 审 计 机 构 最 终 以 能 源 审 计 报 告 的 形式 将 能 
源 审计 的 结果 报告 给 企业 。 
能 源 审 计 最 终 以 报告 的 形式 提交 到 企业 ， 
能 源 审计 报告 包括 以 下 主要 内 容 : 企业 基本 情 
况 、 主 要 产品 生产 工艺 、 企 业 能 源 管 理 体系 
(能 源 管理 组 织 机 构 、 职 责 、 规 章 制度 及 企业 
节能 技术 措施 等 )、 对 企业 能 源 管 理 体系 的 评 
价 与 建议 、 企 业 能 源 利 用 情况 、 企 业 能 源 利 用 
经 济 指标 分 析 和 能 源 审 计 结论 与 建议 等 。 

5. 建立 健全 节能 减 排 工作 报告 制度 

建立 内 部 节能 减 排 工 作 逐 级 汇总 报告 制 
度 ， 并 定期 将 本 企业 节能 减 排 汇 总 报表 和 总 结 
分 析 报 告 报 送 政府 有 关 部 门 。 分 别 按 季 度 、 半 
年 度 和 年 度 上 报 汇 总 报表 和 总 结 分 析 报告 。 年 
度 汇总 报表 和 总 结 分 析 报 告 应 当 于 次 年 2 月 
28 日 前 报 送 ; 季度 报表 、 半 年 报表 和 总 结 分 
析 报 告 应 当 于 报告 期 满 的 次 月 20 日 前 报 送 。 

节能 减 排 总 结 分 析 报告 应 当 包括 本 企业 能 
耗 状 况 、 主 要 污染 物 排 放 状况 及 变化 、 节 能 减 
排 管理 情况 、 节 能 减 排 措施 、 节 能 减 排 成 效 、 
存在 的 问题 及 改进 措施 等 内 容 。 企 业 应 当 开 展 
与 同行 业 节 能 减 排 技 术 指 标的 对 标 和 分 析 。 季 
度 、 半 年 度 和 年 度 上 报 汇 总 报表 和 总 结 分 析 报 


六 543< 





节约 使 用 能 源 有 促进 
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告 应 当 包 括 企 业 的 节能 减 排 重 要 科研 成 果 、 重 
大 违规 和 环保 事故 、 各 级 政府 有 关 部 门 对 本 企 
业 及 其 所 属 企业 年 度 考 核 情况 等 重要 事项 。 


3.5.4 ”节能 减 排 规 划 


国家 制定 《 节能 减 排 “十 二 五 ”规划 》。 
2012 年 7 月 11 日 召开 的 国务 院 常务 会 议 ， 讨 
论 通过 《节能 减 排 “十 二 五 ”规划 》， 并 要 求 
各 地 区 、 各 部 门 进一步 强化 目标 责任 评价 考 
核 ， 加 强 监 督 检查 ,确保 “十 二 五 ”节能 减 
排 目标 实现 。 

企业 对 节能 减 排 也 应 有 规划 ， 企 业 的 节能 
减 排 规划 做 好 后 要 交 节 能 主管 部 门 组 织 专家 审 
核 ， 审 核 工作 不 向 企业 收取 任何 费用 。 做 计划 
企业 的 三 年 或 五 年 节能 减 排 规划 可 以 从 如 下 几 





















































个 方面 来 考虑 : 
1 ) 企业 概况 。 企 业 能 源 利 用 和 方 能 减 排 
概况 。 


2) 分 析 。 近 几 年 节能 减 排 工作 的 主要 业 
绩 、 存 在 的 问题 及 与 同行 业 先进 水 平 距 离 。 

3 ) 确定 节能 减 排 的 目标 。 企 业 在 未 来 的 
发 展 过 程 中 , 在 能 耗 、 水 耗 、“ 三 废 ” 减 排 所 
要 达到 的 目标 。 

4) 满足 节能 减 排 目 标 实现 的 项 目 与 投 
资 、 保 障 措施 。 项 目 与 投资 包括 项 目 名 称 、 项 
目 性 质 及 特点 、 建 设 规模 及 建设 内 容 、 项 目 建 
设 投资 及 项 目 达到 的 效果 等 。 有 哪些 保障 措施 
保障 目标 的 实现 。 

5 ) 规划 的 实施 计划 及 规划 效果 分 析 。 规 
划 的 实施 计划 包括 规划 实施 的 年 度 及 月 度 计 
划 。 规 划 效 果 分 析 包 括 节 能 效果 预测 、 减 排 效 
果 预 测 、 废 物 综 合 利用 效果 分 析 等 。 

6 ) 效果 评估 。 定 期 对 节能 减 排 规划 进行 
评估 ， 与 目标 差距 较 大 时 ， 应 通过 反复 的 论证 
进行 修正 ， 找 出 改善 措施 。 


3.5.5 节能 减 排 考核 


节能 减 排 考 核 是 企业 负责 人 经 营业 绩 考 核 
的 主要 内 容 之 一 ， 在 负责 人 任期 经 营业 绩 考核 
责任 书 中 应 予以 明确 。 企 业 根据 国家 节能 减 排 
有 关 政 策 、 企 业 所 处 行业 特点 和 节能 减 排水 
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平 ， 对 照 同行 业 国际 国内 先进 水 平 ， 提 出 科学 
合理 的 节能 减 排 考核 目标 、 指 标 ， 并 应 将 节能 
减 排 考核 目标 、 指 标 报 政府 主管 部 门 审核 。 建 
立 和 完善 企业 内 部 节能 减 排 考 核 奖 惩 体 系 ， 层 
层 分 解 落实 节能 减 排 责 任 。 节 能 减 排 考 核 的 详 
细 内 容 请 见 本 章 的 3.7 节 “ 节 能 减 排 管理 评价 
与 激励 ”的 内 容 。 


3.5.6 ”节能 产品 认证 与 能 源 效率 标识 



































1. 节能 产品 认证 

节能 产品 认证 ， 是 指 依据 国家 相关 的 节能 
产品 认证 标准 和 技术 要 求 ， 按 照 国 际 上 通 
产品 质量 认证 规定 与 程序 ， 经 中 国 节能 7 
证 机 构 确 认 并 通过 颁布 认证 证 书 和 节 外 
证 明 某 一 产品 符合 相应 标准 和 节能 要 求 的 活 
动 。 我 国 的 节能 产品 认证 工作 接受 国家 质量 技 
术 监 督 局 的 监督 和 指导 ， 认 证 的 具体 工作 由 中 
国 质量 认证 中 心 负责 组 织 实施 。 

消费 者 使 用 节能 型 产品 ， 能 够 用 尽量 少 世 
能 源 来 维持 或 提高 现 有 的 生活 水 平 。 这 一 方 
节约 家 庭 文 出 ， 同 时 也 为 改善 我 们 的 居住 环 
境 、 降 低 大 气 污染 做 出 贡献 ， 进 而 提高 生活 质 
量 。 另 外 ， 获 证 企业 的 质量 保证 能 力 和 产品 的 
实物 质量 ， 在 节能 产品 认证 过 程 中 也 都 经 过 了 
严格 的 审核 和 检验 ， 其 产品 质量 有 一 定 的 保 
证 。 从 男 一 方面 来 看 ， 节 能 产品 的 应 用 和 普 
及 ,在 一 定 程度 上 也 反映 出 一 个 国家 的 环保 意 
识 和 消费 观念 。 根 据 《 中 华人 民 共 和 国 节约 
能 源 法 》 的 规定 ， 取 得 节能 产品 认证 资格 的 
企业 ， 将 获得 节能 产品 认证 证 书 ， 并 允许 在 获 
准 认 证 的 产品 上 粘贴 节能 标志 。 因 此 ， 消 费 者 
可 以 依据 产品 或 其 包装 上 的 节能 标志 识别 和 选 
择 高 效 节 能 型 产品 。 中 国 节 能 产品 认证 标志 见 
图 10. 3-4. 

2. 能 源 效 率 标 识 

能 源 效率 标识 ( 能 效 标 识 ) 是 附 在 产品 
上 的 信息 标签 ， 用 来 表示 产品 的 能 源 性 能 
(通常 以 能 耗 量 、 能 源 效 率 和 能 源 成 本 的 形式 
给 出 )， 以 便 在 消费 者 购买 产品 时 ， 向 消费 者 
提供 必要 的 信息 。 能 效 标识 可 以 分 为 保证 标 
识 、 比 较 标 识 和 单一 信息 标识 三 类 。 
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图 10.3-4 ”中国 节能 产品 认证 标志 


保证 标识 实质 上 是 根据 特定 的 标准 所 做 的 
“认可 标志 ”; 比较 标识 是 一 种 为 消费 者 提供 
信息 的 标识 ， 可 以 让 消费 者 通过 性 能 等 级 或 标 
识 对 同类 产品 的 性 能 进行 比较 ; 单一 信息 标识 
只 提供 与 产品 性 能 有 关 的 数据 。 

能 效 标 识 可 以 单独 使 用 ， 也 可 以 作为 能 效 
标准 的 补充 。 能 效 标识 提供 的 信息 可 以 使 消费 
者 选择 能 效 更 高 的 产品 型 号 。 同 时 ， 标 识 也 提 
供 了 一 个 公认 的 能 效 基 准 ， 以 鼓励 消费 者 购买 
能 效 高 的 产品 。 


3.6 节能 减 排 管理 评价 与 激励 


















































3.6.1 工业 企业 节能 减 排 主 要 指标 解释 


1. 企业 用 能 的 考核 指标 

企业 用 能 的 考核 指标 有 五 类 : 单位 产品 能 
源 消耗 指标 、 单 位 产值 能 源 消耗 指标 、 万 元 工 
业 增 加 值 综合 能 耗 指 标 、 炉 窑 站 房 能 耗 分 等 指 
标 及 工序 能 耗 或 辅助 生产 能 耗 指标 。 

(1) 用 单位 产品 能 源 消耗 指标 和 万 元 工 
业 增 加 值 综合 能 耗 指标 进行 考核 

1 ) 单位 产品 能 源 消耗 指标 

单位 产品 能 源 消耗 的 计算 举例 : 

吨 铝 加 工 材 消耗 电量 : 吨 铝 加 工 材 消耗 电 
量 (千瓦 时 / 吨 ) = 10000 x 铝 加 工 材 用 电 消 
耗 总 量 ( 万 千瓦 时 ) /合格 交 库 的 铝 材 产量 
( 吨 )。 

子 项 : 铝 加 工 材 用 电 消 耗 总 量 包 括 铝 加 工 
生产 分 厂 ( 车 间 )， 辅 助 分 厂 ( 车 间 ) 和 附属 
单位 所 消耗 的 电量 ; 包括 按 比例 分 挫 的 线路 损 
失 电 量 ,， 不 包括 铝 深加工 产品 所 消耗 的 电量 、 
基建 及 专 供 其 他 单位 用 电 。 
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母 项 : 合格 交 库 的 铝 材 产量 包括 自用 量 ， 
不 包括 深加工 产品 产量 。 

2) 万 元 工业 增加 值 综合 能 耗 指 标 。 万 元 
工业 增加 值 综合 能 耗 表明 每 1 万 元 增加 值 平均 
使 用 多 少 能 耗 ， 万 元 工业 增加 值 综 合 能 耗 越 
小 ， 表 明 能 源 使 用 效率 越 高 ; 反之 ， 则 表示 能 
耗 使 用 效率 低 ， 计 算 公 式 如 下 : 

万 元 工业 增加 值 综 合 能 耗 = 能 源 消耗 总 量 
( 吨 标准 煤 ) /工业 增加 值 (万 元 )。 

3 ) 用 单位 产品 能 源 消耗 指标 和 万 元 工业 
增加 值 综合 能 耗 指标 进行 考核 ， 综 合 性 较 强 ， 
对 同行 业 的 企业 之 间 有 一 定 的 可 比 性 ， 同 时 在 
一 定 程度 上 能 反映 出 增产 与 节约 两 方面 的 经 济 
效果 。 重 工业 行业 按 工业 炉 窒 站 房 能 耗 分 等 指 
标 进 行 考 核 的 ， 可 比 性 更 强 一 些 ， 且 可 比 范 围 
更 大 更 广 ， 同 时 客观 地 反映 了 企业 能 源 管理 基 
础 工作 的 水 平 。 

(2 ) 用 单位 产值 能 源 消 耗 指标 进行 考核 

单位 产值 能 源 消 耗 = 工业 综合 能 耗 ( 吨 
标准 煤 ) /工业 总 产值 ( 万 元 )。 

目前 ， 相 当 多 的 企业 仍 沿用 单位 产值 能 源 
消耗 指标 进行 考核 ， 由 于 受到 各 种 因素 的 影 
响 ， 特 别 是 价格 因素 的 影响 ， 这 种 考核 较 难 反 
映 企业 之 间 的 可 比 性 ， 它 仅 在 作为 企业 历年 变 
化 的 客观 反映 时 ， 与 企业 本 身 对 照 有 一 定 的 促 
进 作 用 。 

(3 ) 用 万 元 工业 增加 值 综合 能 耗 指标 或 
每 吨 产品 综合 能 耗 指 标 进 行 考核 

每 吨 产品 综合 能 耗 的 计算 公式 如 下 : 

每 吨 产品 综合 能 耗 = 综合 能 源 消耗 量 [t 
( 标 煤 ) /产品 重量 (Ct). 

由 于 各 企业 在 产品 结构 、 品 种 、 生 产 规 
模 、 耗 能 设备 条 件 、 工 艺 要 求 等 方面 存在 着 一 
定 的 差异 ， 一 般 用 万 元 工业 增加 值 综 合 能 耗 指 
标 或 每 吨 产品 综合 能 耗 指标 来 进行 考核 。 之 所 
以 选取 这 两 个 指标 来 综合 进行 考核 ， 是 为 了 避 
免 一 些 不 合理 的 因素 ,同时 能 够 体现 企业 在 全 
国 行业 中 的 水 平 。 

(4) 凡 采 用 万 元 工业 增加 值 综合 能 耗 指 
标 考核 的 企业 ， 如 有 季节 采暖 锅炉 ， 一 般 可 在 
总 能 耗 中 扣除 采暖 能 耗 。 

2. 企业 减 排 的 考核 指标 

(1) 二 氧化 硫 排放 量 
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二 氧化 硫 排放 量 
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10 篇 “特种 设备 安全 节能 篇 


原则 上 按 实测 数据 填报 ， 如 果 企 业 尚 未 安装 监 
测 设备 ， 暂 按 下 列 公式 测算 : 

工业 SO, 排放 量 = 燃料 燃烧 过 程 中 的 SO, 
排放 量 + 生产 工艺 过 程 中 的 SO, 排放 量 

燃料 燃烧 过 程 中 的 SO, 排放 量 = 原煤 消费 
Ht x 含 硫 率 x0.8 x2 x(1- 脱 硫 率 ) 
式 中 ， 系 数 0.8 为 燃烧 过 程 中 二 氧化 硫 转化 
率 ; 系数 2 为 硫 转化 为 二 氧化 硫 后 增 重 比例 ; 
脱硫 率 采 用 脱硫 措施 的 锅炉 按 检测 数据 取 值 计 
算 ， 没 有 脱硫 措施 的 锅炉 脱硫 率 取 0， 不 具备 
条 件 取 得 燃 煤 含 硫 率 数据 的 ， 暂 按 1.2% 含 硫 
率 计算 。 

(2 ) 化 学 需 氧 量 排放 量 eae 





























(COD ) 是 指 在 一 定 的 条 件 下 ， 采 用 一 定 的 强 
氧化 剂 处 理 水 样 时 ， 所 消耗 的 氧化 剂量 。 工 业 
COD 排放 量 的 测算 方法 原则 上 采用 实测 法 ， 
即 通 过 实际 测量 废水 的 排放 量 及 COD 的 浓度 ， 
计算 COD 的 排放 量 。 工 业 企业 废水 达标 排放 
到 城市 污水 管 网 的 不 计 入 本 企业 COD 排放 量 。 
3.6.2 节能 减 排 目标 责任 评价 考核 

1. 企业 节能 减 排 目 标 责任 评价 考核 

C1) 企业 节能 减 排 目标 责任 评价 考核 


企业 方 能 减 排 目 标 责 任 评价 考核 计 分 表 见 表 
10. 3-4。 

















表 10.3-4 企业 节能 减 排 目 标 责 任 评价 考核 计 分 表 


考核 指标 


评分 标准 








节能 目标 
(40 分 ) 


完成 年 度 计 划 目 标 得 40 分 ， 完 成 年 度 计 划 目 标的 
90% 得 35 分 、80% 得 30 4h. 70% 44 25 分 、60% 得 
20 分 、50% 得 15 分 、50% 以 下 不 得 分 。 每 超额 完成 
10% 加 2 分 ， 最 多 加 6 分 。 本 指标 为 否决 性 指标 ， 只 
要 未 达到 目标 值 即 为 未 完成 等 级 














节能 减 排 工作 
组 织 和 领导 情况 





1. 建立 由 企业 主要 负责 人 为 组 长 的 节能 减 排 工 
领导 小 组 并 定期 研究 部 署 企业 节能 减 排 工作 ，3 分 
或 指定 节能 减 排 管理 机 构 并 明确 机 构 
排 的 工作 职责 ，2 分 























节能 减 排 目 标 
分 解 和 落实 情况 








让 将 节能 减 排 目标 分 解 到 车 间 、 班 组 或 个 





. 对 节能 减 排 目 标 落实 情况 进行 考评 ，3 分 
. 建立 并 实施 节能 减 排 奖 惩 制度 ，4 分 





























入 能 技术 进步 
和 节能 项 目 实施 
情况 








绯 节能 减 排 专项 资金 并 逐年 增加 ，5 分 
在 并 完成 年 度 节 能 减 排 项 目 计 划 ，6 分 
岗 定 淘汰 落后 耗 能 工艺 、 设 备 和 产品 ，9 分 











洲 将 对 
sk 去 k 











节能 措施 
( 60 分) 
节能 减 排 法 得 
法 规 执行 情况 





彻 执行 节能 减 排 法 律 法 规 及 地 方 性 法 规 与 政 





2 St il 33 
上 


能 产品 能 耗 限额 标准 ，4 分 
在 主要 耗 能 设备 能 耗 定额 管理 制度 ，2 分 
“ 建 项 目 按 节 能 设计 规范 和 用 能 标准 















































节能 减 排 管 理 
工作 执行 情况 














. 实行 能 源 内 部 审计 或 监测 ， 并 落实 改进 措施 ， 
2 分 
2. 设立 能 源 、 污 染 物 排放 统计 岗位 ， 建 立 能 源 、 














污染 物 排放 统计 台 账 ， 按 时 保质 报 送 能 源 、 
排放 统计 报表 ，3 分 

3. 依法 依 规 配备 能 源 、 污 染 物 排放 计量 器 具 ， 并 
定期 进行 检定 、 校 准 ，3 分 
F 展 节能 减 排 宣传 和 技术 培训 工作 ，2 分 


污染 物 
























































后 年 度 。 


























注 : 1. 节能 减 排 目标 以 企业 根据 节能 减 排 目标 责任 书 制 定 的 年 度 目标 为 准 ; 上 年 度 未 完成 的 节能 目标 ， 须 分 挫 到 以 




















2. 企业 可 以 根据 《 企业 节能 减 排 目 标 责任 评价 考核 计 分 表 》 的 内 容 进 行 自 查 ， 找 出 问题 并 加 以 改善 。 


~>546< 











(2) 企业 节能 减 排 目 标 责 任 评 价 考 核 得 ”的 节能 减 排 的 分 管 负责 人 年 度 工作 绩效 考核 结 
分 及 级 别 ” 按 《企业 节能 减 排 目标 责任 评价 。 果 给 予 降级 处 理 ; 





























































































































考核 计 分 表 》 考 核 计 分 后 ， 得 分 及 级 别 参 照 @ 发 生 重 大 以 上 ( 含 重 大 ) 环境 责任 事 
表 10. 3-5 评定 。 故 ， 造 成 重大 社会 影响 的 。 
表 10.3-5 节能 减 排 目 标 责 任 评价 考核 得 分 及 级 别 Q 经 节能 减 排 主管 或 者 监管 部 门 认定 ， 
得 分 i 发 生 节 能 减 排 重 大 违法 违规 事件 ， 造 成 恶劣 影 
95 ~ 100 分 响 的 。 
85 ~94 分 4) 年 度 内 发 生 下 列 情 形 之 一 的 ， 对 企业 
° nae 的 节能 减 排 的 分 管 负责 人 年 度 工作 绩效 考核 结 
果 给 予 记 大 过 处 理 : 
(3 ) 企业 节能 减 排 考核 细则 D 每 发 生 一 次 较 大 和 一 般 环境 责任 事 
1 ) 节能 减 排 数 据 严重 不 实 、 和 弄虚作假 故 的 。 
的 ， 对 企业 的 节能 减 排 的 分 管 负 责 人 任期 工作 (2) 被 国家 节能 减 排 主 管 部 门 通报 ， 造 成 
绩效 考核 结果 给 予 降级 处 理 。 较 大 负面 影响 的 。 
2 ) 未 完成 核定 的 节能 减 排 考 核 目 标 或 考 2. 企业 内 各 部 门 节 能 减 排 目标 责任 评价 考核 
核 的 级 别 为 D 级 的 ， 对 企业 的 节能 减 排 的 分 管 C1) 企业 内 各 部 门 节能 减 排 目 标 责 任 评 
负责 人 任期 工作 绩效 考核 结果 给 予 降级 处 理 。 价 考核 企业 内 各 部 门 节 能 减 排 目 标 责 任 评价 














3) 年 度 内 发 生 下 列 情 形 之 一 的 ， 对 企业 考核 计 分 表 见 表 10. 3-6。 
表 10.3-6 企业 内 各 部 门 节 能 减 排 目标 责任 评价 考核 计 分 表 
考核 指标 这 号 s 评分 标准 
完成 年 度 计 划 目 标 得 40 分 ， 完 成 年 度 计 划 目 标的 
节能 减 排 90% 得 35 4. 80% 得 30 4h. 70% 44 25 分、60% 得 
目标 量 与 减 20 4), 50% 44 15 分 、50% 以 下 不 得 分 。 每 超额 完成 
(40 分 ) 10% 加 2 分 ， 最 多 加 6 分 。 本 指标 为 否决 性 指标 ， 只 
要 未 达到 目标 值 即 为 未 完成 等 级 
1. 部 门 主 要 负责 人 在 部 门 里 设立 了 专 、 
节能 减 排 工作 能 减 排 管理 岗位 ，3 分 
组 织 和 安排 情况 2. 明确 了 专 、 兼 职 的 节能 减 排 管理 岗位 能 
2 分 
节能 减 排 目 标 1. 按 年 度 将 节能 减 排 目 标 分 解 到 班组 或 个 人 ，3 分 
分 解 和 落实 情况 2. 对 节能 减 排 目标 落实 情况 进行 考评 ，3 分 
7 在 节能 减 排 奖 惩 制度 ，4 分 


实施 并 完成 公司 安排 的 年 度 节 能 减 排 项 目 计划 , 
















































































E 减 排 项 
节能 措施 实施 情 : 2. 执行 公司 计划 ， 淘汰 落后 耗 能 工艺 、 设 备 和 产 
(60 分 ) 品 ，7 分 

















1. 执行 高 耗 能 产品 能 耗 限额 标准 ，6 分 
2. 实施 主要 耗 能 设备 能 耗 定额 管理 制度 ,4 分 


1. 对 公司 检查 发 现 的 节能 减 排 问题 落实 改善 ,4 分 

2. 设立 节能 减 排 统计 岗位 ， 建 立 节 能 减 排 统计 台 
账 ， 按 时 保质 报 送 节 能 减 排 统计 报表 ,6 分 

3. 依法 依 规 配 备 能 源 计 量 器 具 ， 并 定期 进行 检定 、 
校准 , 6 分 

4. 参加 公司 组 织 的 节能 减 排 宣传 和 技术 培训 工作 ， 
4 分 








节能 减 排 管理 
工作 执行 情况 









































TE: 节能 减 排 目 标 以 各 部 门 与 公司 签订 的 节能 减 排 目 标 责 任 书 制定 的 年 度 目标 为 准 ; 上 年 度 未 完成 的 节能 目标 ， 须 
分 摊 到 以 后 年 度 。 
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(2 ) 企业 内 各 部 门 节能 减 排 目标 责任 评 
价 考核 得 分 及 级 别 ” 按 《企业 内 各 部 门 节能 
减 排 日 标 责任 评价 考核 计 分 表 》 考 核 计 分 后 ， 
各 部 门 得 分 及 级 别 参照 表 10. 3-7 格 评定 。 

表 10.3-7 各 部 门 得 分 及 级 别 
得 分 级 别 





95 ~ 100 分 A 级 


个 环节 、 工 序 进行 全 面 的 评 佑 ， 找 出 原 辅 材 
料 、 能 源 和 资源 使 用 不 合理 的 部 位 及 效率 低 的 
瓶颈 环节 ， 然 后 有 的 放 矢 提出 对 策 ， 制 定 清洗 
生产 方案 并 组 织 实施 ， 使 企业 提高 管理 水 平 ， 
达到 节能 、 降 耗 、 减 污 和 增 效 的 目的 。 

清洁 生产 审核 指 按照 一 定 程序 ， 对 生产 和 
服务 过 程 进 行 调查 和 诊断 ， 找 出 能 耗 高 、 物 耗 









































85 ~94 分 B 级 





75 ~84 分 CR 








74 分 以 下 D 级 





《3 ) 企业 内 各 部 门 节 能 减 排 考 核 细则 

1 ) 节能 减 排 数 据 严 重 不 实 、 和 弄虚作假 
的 ， 对 部 门 主要 负责 人 任期 工作 绩效 考核 结果 
给 予 降级 处 理 。 

2 ) 未 完成 核定 的 节能 减 排 考核 目标 或 考 
核 的 级 别 为 D 级 的 ， 对 部 门 主 要 负责 人 任期 
工作 绩效 考核 结果 给 予 降级 处 理 。 

3 ) 在 部 门 所 管辖 的 区 域内 ， 年 度 内 发 4 
下 列 情 形 之 一 的 ， 对 部 门 主要 负责 人 年 度 工人 
绩效 考核 结果 给 予 降级 处 理 : 









































TY Ot 














高 及 污染 重 的 原因 ， 提 出 减少 有 毒 有 害 物料 的 
使 用 、 产 生 ， 降 低能 耗 、 物 耗 及 废物 产生 的 方 
案 ， 进 而 选 定 技术 可 行 、 经 济 合算 及 符合 环境 
保护 的 清洁 生产 方案 的 过 程 。 生 产 全 过 程 要 求 
采用 无 毒 、 低 毒 的 原材料 和 无 污染 、 少 污染 的 
工艺 和 设备 进行 工业 生产 ; 对 于 产品 则 要 求 从 
产品 的 原材料 选用 到 使 用 后 的 处 理 和 处 置 不 构 
成 和 减少 对 人 类 健康 和 环境 危害 。 政 府 按照 
《工业 企业 清洁 生产 审核 技术 导 则 》 指 导 企 
业 、 咨 询 服务 中 介 机 构 开 展 清 洁 生产 审核 
工作 。 


某 发 动机 有 限 公 司 清洁 生产 审核 实例 
为 做 好 节能 降 耗 工作 ， 推 动 企 业 全 面 发 


Tr 上 






























































Q 发 生 重大 以 上 ( 含 重大 ) 环境 责任 事 
故 ， 造 成 重大 社会 影响 的 。 

@) 经 节能 减 排 主 管 或 者 监管 部 门 认定 ， 
发 生 节 能 减 排 重 大 违法 违规 事件 ， 造 成 恶劣 影 
响 的 。 

4) 在 部 门 所 管辖 的 区 域内 ， 年度内 发 和 
下 列 情形 之 一 的 ， 对 部 门 主要 负责 人 年 度 工人 
绩效 考核 结果 给 予 记 大 过 人 处理 : 

D 每 发 生 一 次 较 大 和 一 般 环 境 责 任 事 
故 的 。 

@) 被 国家 节能 减 排 主 管 部 门 通报 ， 造 成 
较 大 负面 影响 的 。 


3.7 节能 减 排 管理 案例 分 析 


下 面 是 广州 市 一 家 著名 的 合资 企业 通过 实 
施 清洁 生产 审核 达到 节能 降 耗 的 案例 。 

清洁 生产 是 实现 节能 减 排 、 循 环 经 济 、 低 
碳 经 济 和 绿色 经 济 的 重要 抓 手 ， 清 洁 生 产 强调 
从 源头 去 预防 和 控制 浪费 ( 污染 ) 的 产生 。 
通过 开展 清洁 生产 审核 ， 对 企业 生产 过 程 的 各 
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及 、 深 入 开展 清洁 生产 工作 ， 该 发 动机 有 限 公 
司 于 2008 年 1 月 启动 自愿 清洁 生产 审核 ， 并 
成 立 清洁 生产 审核 领导 小 组 、 推 进 小 组 和 工作 
小 组 ， 由 该 公司 的 总 经 理 、 执 行 副 总 经 理 分 别 
担任 领导 小 组 组 长 和 副 组 长 。 


企业 概况 


该 发 动机 有 限 公司 是 开发 、 生 产 、 销 售 轿 
车 用 发 动机 、 传 动 轴 及 其 零 部 件 的 专业 公司 ， 
并 提供 相应 的 售后 服务 。 该 公司 具备 年 生产 
36 万 台 发 动机 总 成 、48 万 套 零 部 件 的 能 力 。 


清洁 生产 的 宣传 


该 公司 通过 公司 各 种 宣传 媒介 进行 文化 宣 
传 、 组 织 班 组 讨论 ， 宣讲 清洁 生产 的 基本 知 
识 ; 在 内 部 网 络 中 开设 清洁 生产 审核 知识 竞赛 
平台 ， 引 导 员 工学 习 和 交流 ; 通过 EHS 信息 
快讯 报导 清洁 生产 的 推进 信息 ， 使 全 体 员 工 消 
除了 观念 上 的 障碍 ， 认 识 到 企业 开展 清洁 生产 
的 意义 及 自己 在 清洁 生产 审核 工作 中 所 处 的 地 























3.7.1 








3.7.2 



































位 和 作用 ; 将 清洁 生产 激励 机 制 与 原 有 的 优秀 。 制 、 节 能 降 耗 活动 、 污 水 治理 及 废弃 物 管理 等 
项 目 奖 和 合理 化 建议 活动 奖 相 结合 ， 进 一 步 提 情况 ， 并 进行 经 验 座谈 ， 取 得 了 良好 的 效果 。 
高 员工 参与 清洁 生产 工作 的 热情 ， 从 而 使 清洁 
生产 的 理念 贯彻 到 全 厂 的 产品 、 服 务 和 生产 过 ae: hm 
程 中 。 通过 对 原材料 、 能 源 的 消耗 及 废物 排放 情 
为 推进 全 面 开展 清洁 生产 审核 ， 推 进 小 组 。 况 的 调研 分 析 ，XX 公司 确定 电能 消耗 及 铸造 
组 织 了 负责 清洁 生产 审核 的 人 员 到 “国家 环 。 科 、 化 学 辅料 ( 切削 液 等 ) 消耗 为 清洁 生产 的 
境 友好 企业 ” 某 高 科技 ( 深圳 ) 有 限 公 司 参 ”审核 重点 ,分析 分 别 见 表 10. 3-8、 表 10.3-9 及 
观 生产 线 及 污水 处 理 站 ， 了 解 其 环境 管理 体 表 10.3-10。 
表 10.3-8 审核 重点 一 一 全 公司 用 电 情 况 
内 容 
中 央 空 调 系统 、 车 间 照 明 经 初步 评估 存在 节能 空间 
司 及 各 主要 车 间 用 电 情 况 、 已 采用 的 节能 措施 



















































































































































































1. 机 械 加 工 现场 的 大 型 液体 和 泵 ， 比 如 清洗 机 的 大 流量 清洗 泵 ， 这 些 泵 日 常 都 是 按 额 定 功率 运行 ， 
水 泵 流量 的 设计 为 最 大 流量 ,压力 的 调控 方式 只 能 通过 控制 阀门 的 大 小 、 电 动机 的 起 停 等 方法 来 控 
制 。 电 气 控制 采 用 直接 启动 或 Y - 和 人 启动， 不 能 改变 水 泵 的 转速 。 功 率 因数 偏 低 。 上 述 的 这 些 是 
存在 主要 的 问题 。 经 分 析 ， 决定 采 用 变频 调 速 方式 对 泵 类 设备 加 以 改造 



























































2. 部 分 机 不 合理 ， 存 在 非 必要 的 运转 消耗 ， 决定 予以 优化 

3. 大 部 分 设备 显示 屏幕 无 设置 屏幕 保护 或 设置 时 间 过 长 ， 存 在 非 必要 消耗 ， 决 定 设置 合 到 
幕 保护 

4. 泵 动作 控制 逻辑 不 够 优化 ， 存 在 较 多 非 工 作 消耗 ， 决 定 予 以 优化 

. 吹 气 位 置 缺 乏 有 效 控制 ， 造 成 压缩 空气 的 非 必要 消耗 ， 计 划 了 予以 改造 

. 部 分 泵 功率 不 合理 ,“ 大 材 小 用 ”造成 非 必 要 消耗 ， 计 划 予 以 改造 

. 部 分 灯具 节能 控制 不 足 ， 导 致 无 人 行走 或 工作 时 的 非 必要 消耗 ,决定 采取 控制 措施 

. 中 央 空 调 的 冷水 系统 中 主要 存在 “大 流量 小 温差 ”的 现象 ， 存 在 节 电 空间 ， 决 定 进行 改造 







































































表 10.3-9 审核 重点 一 一 铸造 能 源 消耗 情况 
内 容 
能 源 〈 液化 石油 气 )、 资 源 ( 铝 锭 ) 消耗 大 
[ 艺 及 耗 能 设备 情况 、 实 测 铸 造 过 程 物 料 的 和 输入 输出 及 废弃 物 的 产生 



































现 有 塔 式 连续 铝 合 金 熔化 炉 排 烟 温度 较 高 〈( 达到 600°C 左右 )， 导 致 液化 石油 气 的 热能 能 效 不 高 。 
针对 此 问题 ,将 结合 当今 国际 先进 的 节能 技术 ,计划 以 集 节能 降 耗 于 一 体 的 集中 熔化 设备 来 替代 现 
有 的 三 台 熔 化 炉 ， 预 计 燃烧 热效率 在 现 有 基础 上 可 提升 5% 左右 ,液化 石油 气 消耗 同比 将 可 降低 
5% ,并 可 实现 铸造 科 加 工 过 程 产生 的 铝 悄 等 固体 废物 回炉 再 利用 ， 工 艺 设备 达到 了 国际 领先 水 平 




























































































表 10.3-10 审核 重点 一 一 化 学 辅料 的 消耗 

内 容 
化 学 辅料 ( 切削 液 、 脱 模 剂 等 ) 用 量 大 ， 为 COD 的 产生 源 
实测 机 械 加 工 一 科 、 二 科 及 传动 轴 科 各 生产 线 物 料 的 输入 输出 ， 实 测 全 公司 的 用 水 及 排污 情况 




























































































废水 处 理 站 的 废水 出 水 COD <50mg/ 工 ， 可 用 于 化 学 液 的 调配 ， 但 进 水 浓度 及 排放 量 的 不 稳定 性 
影响 了 出 水 的 稳定 性 ， 对 回 用 造成 影响 。 需 从 废水 的 预 处理 方 面 加 以 研究 ， 通 过 增设 生化 处 理 等 方 
面 进行 改造 
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3.7.4 清洁 生产 审核 绩效 


1. 社会 、 经 济 及 环境 效益 显著 
XX 公司 该 轮 清洁 生产 审核 预计 总 投入 
1283.23 万 元 ， 可 获 益 1238.22 Wot; 实际 已 
表 10.3-11 


无 ( 低 ) 费 方案 经 济 效益 























投入 资金 229. 53 万 元 ,经济 及 环境 效益 显著 ， 
每 年 可 获 经 济 效 益 538. 24 万 元 ,年 节省 电 
59.3 万 千瓦 时 , 年 节 水 29068 吨 。 具 体 收益 


详 见 表 10. 3-11。 























清洁 生产 收益 表 





1 ) 节约 六 火 液 、 充 头 油 、 切 削 液 等 资源 的 购置 费用 299. 72 万 元 








1) 年 节日 
205. 85t 标 ; 











2) 年 节 电 约 244292 千瓦 时 ( 折合 标 煤 30t ) 





2 ) 液化 石油 气 燃烧 效率 提高 5% 














3 ) 年 节约 水 资源 29068 m7 











3 ) 年 资源 化 利用 铝 屑 1000t 








4) 年 减少 废 液 ( 油 ) 236. 4m3 ， 
对 和 A4 废 纸 1 万 张 


含油 抹布 600kg， 废 棉纱 手套 6390 





4) 年 产生 效益 约 755. 5 万 元 





5) 节省 主轴 、 防 尘 盖 、 砂 轮 片 、 线 圈 、 刀 具 、 套 简 、 轴 承 等 部 件 的 


购置 和 维护 费用 197. 81 万 元 

















6 ) 废水 回 用 率 可 提高 到 50% 








7) 年 总 收益 合计 约 538. 24 万 元 


2. 清洁 生产 水 平 提高 

根据 《 机 械 行业 清洁 生产 评价 指标 体系 
( 试行 )》 的 评分 要 求 ，XX 公司 的 综合 评价 指 
数 由 审核 前 ( 2007 年 ) 的 99. 15 提高 到 审核 
后 (2008 年 ) AY 104.12, 达到 清洁 生产 先进 
企业 水 平 。 清 洁 生 产 水 平 的 提高 ， 为 企业 的 可 
持续 发 展 注 人 了 新 的 活力 。 


3.8 节能 减 排 管 理 创新 方向 


企业 节能 减 排 管理 创新 途径 各 不 相同 ， 合 
同 能 源 管理 与 再 制造 是 企业 节能 减 排 管理 创新 
中 值得 探索 的 两 个 方面 。 


3. 8.1 合同 能 源 管 理 


























合同 能 源 管 理 ( Energy Performance Con- 
tracting，EPC ) 是 国际 上 一 种 先进 的 能 源 管理 
模式 ， 是 联合 国文 持 引进 的 一 种 节能 市 场 化 运 
作 的 新 机 制 。 

我 国 近 年 来 非常 重视 发 挥 合同 能 源 管理 市 
场 化 的 节能 服务 新 机 制 的 作用 。2011 年 1 月 1 
日 实施 了 我 国 合 同 能 源 管 理 领 域 的 第 一 项 国家 
标准 GB/T 24915 一 2010《 合同 能 源 管理 技术 
通则 》。 
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合同 能 源 管理 ,在 国外 及 GB/T 24915— 
2010《 合同 能 源 管理 技术 通则 》 均 简称 为 
EPC。20 世纪 70 年 代 中 期 以 来 ,一 种 基于 市 
场 的 、 全 新 的 节能 项 目 投资 机 制 “ 合 同 能 源 
管理 ”在 市 场 经 济 国家 中 逐步 发 展 起 来 ， 而 
基于 合同 能 源 管理 这 种 节能 项 目 投资 新 机 制 运 
作 的 专业 化 的 节能 服务 公司 发 展 十 分 迅速 ， 尤 
其 是 在 美国 、 加 拿 大 ，EPC 已 发 展 成 为 新 兴 的 
， 是 最 主要 的 一 种 市 场 化 节能 机 制 。 

能 源 管理 机 制 引 进 到 中 国 后 大 大 促进 
了 中 国 节能 企业 的 发 展 ， 很 多 节能 企业 由 单纯 
9 制造 节能 设备 ， 转 变 为 节能 投资 ， 这 在 促进 
节能 减 排 发 展 的 同时 也 加 快 了 节能 企业 本 身 的 
快速 成 长 ， 更 有 很 多 企业 将 企业 的 重点 发 展 放 
在 了 合同 能 源 管理 上 ， 使 得 合同 能 源 管理 逐渐 
地 适应 了 中 国 的 能 源 环境 ， 在 运营 上 一 步 步 地 
走向 完善 和 合理 。 

(1) 合同 能 源 管 理 与 节能 服务 公司 根 
据 GB/T 24915 一 2010《 合同 能 源 管理 技术 通 
WU), 合同 能 源 管 理 是 节能 服务 公司 与 用 能 单 
位 以 契约 形式 约定 节能 项 目的 节能 目标 ， 节 能 
服务 公司 为 实现 节能 目标 向 用 能 单位 提供 必要 
的 服务 ， 用 能 单位 以 节能 效益 支付 节能 服务 公 
































ALF 





IE 
ato a 





a 


























司 的 投入 及 其 合理 利润 的 节能 服务 机 制 。 节 能 
服务 公司 ( Energy Services Company, ESCO, 
下 同 ) 是 提供 用 能 状况 诊断 、 节 能 项 目 设 计 、 
融资 、 改 造 及 运行 管理 等 服务 的 专业 化 公司 。 

(2) 能 源 管理 的 运作 模式 ”合同 能 源 管 
理 是 ESCO 通过 与 客户 签订 节能 服务 合同 ,为 
客户 提供 包括 : 能 源 审 计 、 项 目 设 计 、 项 目 融 
资 、 设 备 采 购 、 工 程 施工 、 设 备 安装 调试 、 人 
员 培 训 、 节 能 量 确认 和 保证 等 一 整套 的 节能 服 
务 ， 并 从 客户 进行 节能 改造 后 获得 的 节能 效益 
中 收回 投资 和 取得 利润 的 一 种 商业 运作 模式 。 
在 合同 期 间 ，ESC0O 与 客户 分 享 节能 效益 ， 在 
ESCO 收回 投资 并 获得 合理 的 利润 后 ,合同 结 
束 ， 全 部 节能 效益 和 节能 设备 归 客 户 所 有 。 

(3 ) 管理 机 制 的 实质 ”合同 能 源 管理 机 
制 的 实质 是 : 一 种 以 减少 的 能 源 费 用 来 支付 节 
能 项 目 全 部 成 本 的 节能 投资 方式 。 这 种 节能 投 
资方 式 允许 用 户 使 用 未 来 的 节能 收益 为 用 能 
位 和 能 耗 设 备 升级 ， 降 低 目 前 的 运行 成 本 。 节 
能 服务 合同 在 实施 节能 项 目的 企业 (用户 ) 
与 专门 的 蕉 利 性 能 源 管理 公司 之 间 签 订 ， 它 有 
助 于 推动 节能 项 目的 开展 。 

(4) 管理 的 经 营 机 制 ” 合 同 能 源 管 理 不 
是 推销 产品 或 技术 ， 而 是 推销 一 种 减少 能 源 成 
本 的 财务 管理 方法 。ESCO 的 经 营 机 制 是 一 种 
节能 投资 服务 管理 ; 客户 见 到 节能 效益 后 ， 
ESCO 才 与 客户 一 起 共同 分 享 节能 成 果 ， 取 得 
双赢 的 效果 。 基 于 这 种 机 制 运作 、 以 赢利 为 直 
接 目 的 的 专业 化 ESCO 的 发 展 亦 十 分 迅速 ， 尤 
其 是 在 美国 、 加 拿 大 和 欧洲 ，ESCO 已 发 展 成 
为 一 种 新 兴 的 节能 产业 。ESCO 服务 的 客户 不 
需要 承担 节能 实施 的 资金 、 技 术 及 风险 ， 并且 
可 以 很 快 的 降低 能 源 成 本 ， 获 得 实施 节能 后 带 
来 的 收益 ， 并 最 终 可 以 获取 ESCO 提供 的 
设备 。 

这 种 节能 投资 方式 允许 客户 用 未 来 的 节能 
收益 为 工厂 和 设备 升级 ， 以 降低 目前 的 运行 成 
本 ; 或 者 ESCO 以 承诺 节能 项 目的 节能 效益 、 
或 承包 整体 能 源 费 用 的 方式 为 客户 提供 节能 服 
务 。 能 源 管理 合同 在 实施 节能 项 目的 企业 
( 用 户 ) 与 ESCO 之 间 签 订 ， 它 有 助 于 推动 节 
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第 3 章节 能 减 排 滞 红 


能 项 目的 实施 。 

(5) 政策 上 上、 资金 上 大 力 支持 合同 能 源 
管理 ”近年 来 ,我 国政 府 加 大 了 对 合同 能 源 管 
理 商 业 模 式 的 扶持 力度 ，2010 年 4 月 2 日 国务 
院 办 公 厅 转发 了 发 改 委 等 部 门 《 关 于 加 快 推 
行 合同 能 源 管理 促进 节能 服务 产业 发 展 意见 的 
通知 》， 稍 后 财政 部 出 台 了 《关于 印发 合同 能 
源 管理 财政 奖励 资金 管理 暂行 办 法 》， 从 政策 
上 、 资 金 上 给 予 大 力 支 持 , 促进 节能 服务 产业 
的 健康 快速 发 展 。 


再 制造 


1. 什么 是 再 制造 

再 制造 是 指 以 产品 全 寿命 周期 理论 为 指 
导 ， 以 实现 废旧 产品 性 能 提升 为 目标 ， 以 优 
质 、 高 效 、 节 能 、 节 材 、 环 保 为 准则 ， 以 先进 
技术 和 产业 化 生产 为 手段 ， 进 行 修复 、 改 造 废 
旧 产 品 的 一 系列 技术 措施 或 工程 活动 的 总 称 。 

再 制造 是 一 种 对 废旧 产品 实施 高 技术 修复 
和 改造 的 产业 ， 它 针对 的 是 损坏 或 行将 报废 的 
机 器 设备 或 零 部 件 ， 在 性 能 失效 分 析 、 寿 命 评 
估 等 分 析 的 基础 上 ， 进 行 再 制造 工程 设计 ， 采 
用 一 系列 相关 的 先进 制造 工艺 和 技术 ( 如 高 
分 子 复 合 材 料 技术 )， 在 原 有 制造 的 基础 上 进 
行 一 次 新 的 制造 ， 使 再 制造 产品 无 论 在 性 能 还 
是 质量 上 达到 或 超过 新 品 。 

2. 再 制造 简介 

再 制造 是 一 个 物理 过 程 ， 比 如 ， 用 旧 了 的 
发 动机 ， 经 过 一 番 修 复 及 改造 后 ， 最 后 装 成 的 
仍然 是 一 台 发 动机 ， 而 不 是 别 的 什么 。 由 此 看 
来 ， 再 制造 不 同 于 废旧 物资 回收 利用 。 
再 制造 也 具有 化 学 过 程 的 特征 。 虽 然 旧 的 
发 动机 经 再 制造 后 仍 是 发 动机 ， 但 是 它 的 原 材 
料 或 构件 已 经 脱胎 换 骨 ， 而 且 再 制造 的 产品 不 
是 “二 手 货 ”， 而 是 一 种 全 新 的 产品 ， 所 以 再 
制造 也 不 等 于 一 般 的 原材料 循环 利用 。 
再 制造 的 本 质 是 修复 ， 但 它 不 是 简单 的 维 
修 。 再 制造 的 内 核 是 采用 制造 业 的 模式 搞 维 
修 ， 是 一 种 高 科技 含量 的 修复 术 ， 而 且 是 一 种 
产业 化 的 修复 ， 因 而 再 制造 是 维修 发 展 的 高 级 
阶段 ， 是 对 传统 维修 概念 的 一 种 提升 和 改写 。 


> 551< 























3. 8.2 







































































































































































10 篇 “特种 设备 安全 节能 篇 


“全 寿命 周期 ”这 个 概念 就 是 由 再 制造 生 
发 的 。 通 常 我 们 说 产品 寿命 周期 ， 指 的 就 是 产 
品 的 制造 、 使 用 和 报废 处 理 三 个 阶段 ， 再 制造 
产业 诞生 后 ， 产 品 的 寿命 周期 就 不 仅 要 考虑 上 
述 三 个 阶段 ， 而 且 在 产品 设计 时 就 充分 考虑 产 
品 维护 及 采用 包括 再 制造 在 内 的 先进 技术 对 报 
废 产品 进行 修复 和 再 造 ， 从 而 产品 性 能 和 价值 
得 以 延续 。 换 而 言 之 ， 在 全 寿命 周期 概念 中 ， 
应 该 报废 的 产品 其 寿命 并 未 终结 ， 经 过 再 制造 
之 手 ， 它 可 以 再 度 使 用 ， 因 而 产品 的 全 寿命 周 
期 链条 就 拉 长 为 产品 的 制造 、 使 用 、 报 废 、 再 
制造 、 再 使 用 、 再 报废 。 

再 制造 不 但 能 延长 产品 的 使 用 寿命 ， 提 高 
产品 技术 性 能 和 附加 值 ， 还 可 以 为 产品 的 设 
计 、 改 造 和 维修 提供 信息 ， 最 终 以 最 低 的 成 
本 、 最 少 的 能 源 资 源 消 耗 完成 产品 的 全 寿命 周 
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期 。 根 据 市 场 调查 资料 反映 再 制造 产品 与 新 产 
品 相 比 ， 可 节省 成 本 50% ， 节 能 达 60% , Wak 
排 达 55% ， 节 材 达 70% 。 业 内 人 士 认 为 ， 最 
大 限度 地 挖掘 制造 业 产品 的 潜在 价值 ， 让 能 源 
资源 接近 “ 零 浪费 " ， 这 就 是 发 展 再 制造 产业 
的 最 大 意义 所 在 。 

3. 再 制造 在 我 国 已 进入 产业 化 阶段 

再 制造 在 我 国 已 进入 产业 化 阶段 ， 越 来 越 
多 的 专业 化 再 制造 企业 不 断 出 现 。 例 如 ，2010 
年 4 月 ,广西 某 机 器 股份 有 限 公 司 与 某 (中 
国 ) 投资 有 限 公司 成 立 合 资 公 巨 XX 再 制 
造 工 业 ( 苏州 ) 有 限 公 司 ， 新 工厂 坐落 于 苏 
州 工业 园区 ， 一 期 生产 面积 约 14000 平方 米 ， 
该 公司 已 于 2012 年 7 月 份 投产 ， 主 要 为 某 机 
器 股份 有 限 公司 的 发 动机 提供 再 制造 服务 ， 并 
可 为 第 三 方 提供 再 制造 服务 。 
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Bu 篇 “技术 改造 更 新 拓展 篇 . 


1.1 设备 技术 经 济 分 析 组 织 职 责 


1.1.1 设备 管理 部 门 


1) 构成 : 技 改 项 目 负 责 人 和 技 改 主管 人 员 。 
2) 职责 : 汇总 、 整 理 设备 使 用 单位 有 关 
对 设备 缺陷 改造 的 意见 ， 初 步 设计 技 改 方式 ， 
编制 技 改 投资 计划 ， 编 制 设备 技 改 可 行 性 方案 。 


设备 管理 部 门 负 责 人 


预测 技 改 成 本 和 未 来 收益 ， 审 核 设备 技 改 
可 行 性 方案 。 


设备 使 用 单位 
1 ) 构成 : 单位 负责 人 和 各 车 间 负 责 人 。 





1.1.2 


1.1.3 





步骤 





预测 技 改 成 本 
和 未 来 收益 


2) 职责 : 提出 对 设备 缺陷 改造 的 意见 ， 

提供 设备 技术 经 济 分 析 所 需 的 相关 信息 资 

料 。 

1.1.4 公司 生产 主管 领导 ( 总 经 理 ) 
审批 设备 技 改 可 行 性 方案 。 

1.2 设备 技术 经 济 分 析 原 则 


在 制定 技 改 方案 时 ， 要 仔细 进行 技术 经 济 
分 析 ， 力 求 以 较 少 的 投入 获得 较 大 的 产 出 ， 回 
收 期 要 适宜 。 

1.3 设备 技术 经 济 分 析 工 作 流程 


设备 技术 经 济 分 析 工 作 流 程 如 图 11.1-1 
所 示 。 





提出 对 设备 缺 


陷 改 造 意见 







编制 技 改 投资 计 
划 





组 织 技术 人 员 
成 立 技 改 小 组 














委托 其 他 


公司 设计 





签订 技 改 委托 
设计 合同 









编制 设计 方案 
确定 制造 方式 








组 织 专家 进行 
验收 鉴定 

















委托 其 他 


制造 


自行 制 


公司 造 





mami”, ALAN 
进行 安装 测试 























图 11.1-1 
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设备 技术 经 济 分 析 工 作 流程 


1.4 设备 技术 经 济 分 析 方 法 


1.4.1 设备 更 新 的 技术 经 济 分 析 方 法 


1. 决策 时 主要 应 考虑 的 因素 

C1) 有 形 磨损 的 影响 在 有 形 磨损 作用 
下 ， 设 备 技术 状态 将 劣化 力 至 部 分 或 全 部 丧失 
其 功能 。 有 形 磨损 使 设备 不 堪 再 修 时 ， 就 必须 
选用 新 设备 来 更 新 旧 设 备 。 

(2 ) 无 形 磨损 的 影响 ”无形 磨损 是 技术 
进步 的 产物 ,确定 设备 更 新 的 时 机 必须 考虑 其 
影响 ， 这 样 才 有 利于 技术 进步 ， 提 高 产品 竞争 
能 力 和 企业 的 经 济 效 益 。 但 是 ， 这 并 不 意味 着 
一 旦 产生 无 形 磨损 就 需 立 即 进行 更 新 ， 只 有 当 
高 新 技术 设备 大 量 出 现 ， 并 在 很 大 程度 上 取代 
了 原 有 设备 ， 继 续 使 用 旧 设 备 将 导致 经 济 性 能 
劣化 ， 此 时 才 具 备 从 无 形 磨损 角度 考虑 对 原 有 
设备 进行 更 新 的 条 件 。 

(3) 现 有 的 客观 物质 条 件 不顾 客观 现 

实 条 件 ， 强 行将 设备 更 新 时 机 提前 ， 勉 强 将 一 
些 技术 条 件 尚 不 成 熟 的 工艺 和 设备 用 于 更 新 ， 
将 在 经 济 上 产生 严重 的 后 果 。 此 外 ， 设 备 更 新 
的 时 机 还 应 结合 本 地 区 、 本 部 门 的 具体 情况 ， 
切忌 生 搬 硬 套 ， 如 某 些 劳动 密集 、 人 员 分 流 困 
难 的 企业 就 不 宜 急 于 进行 机 械 化 、 自 动 化 的 
更 新 。 
机 电 设备 在 使 用 或 闲置 过 程 中 发 生 实体 磨 
损 和 损耗 ， 称 为 有 形 磨 损 ; 设备 在 使 用 或 闲置 
过 程 中 ,不 是 由 于 使 用 或 自然 力 的 原因 ， 而 是 
随 着 时 间 的 推移 和 科学 技术 的 进步 ， 引 起 设备 
价值 的 损失 ， 称 为 无 形 磨 损 。 

2. 设备 更 新 的 技术 经 济 分 析 方 法 

设备 更 新 是 一 项 经 济 性 和 政策 性 都 很 强 的 
经 济 工作 ， 因 此 ， 确 定 更 新 方案 时 必须 进行 经 
济 性 分 析 ， 从 中 选择 最 佳 方案 。 设 备 更 新 方案 
的 对 比 不 外 乎 新 设备 与 日 设备 的 对 比 或 新 设备 




















































































































2 第 1 章 设备 技术 经 济 


1.4.2 设备 技术 改造 的 技术 经 济 分 析 方法 


设备 进行 技术 改造 时 ， 必 须 进行 一 次 性 投 
资 作为 技术 改造 费用 ， 这 笔 费 用 将 作为 固定 资 
产 增 值 ， 包 括 在 技术 改造 后 的 设备 “ 原 值 ” 
之 中 ， 即 设备 折 余 净值 与 增值 之 和 。 在 重新 确 
定 设 备 的 使 用 寿命 后 由 各 年 等 值 提 取 的 折旧 有 额 
来 回收 。 

设备 技术 改造 后 ， 仍 需 支 付 年 度 维持 费 
用 ,将 使 用 年 限 内 各 年 度 的 维持 费用 折算 成 为 
现 值 就 构成 改造 后 的 设备 总 维持 费用 的 现 值 。 

不 同 的 技 改 方案 ， 生 产 效率 不 一 定 相 同 ， 
这 种 差异 必 将 影响 技 改 方案 的 经 济 效 益 ， 因 
此 ， 在 进行 方案 比较 时 ， 应 注意 效率 这 一 重要 
因素 的 影响 程度 。 


设备 更 新 、 技 术 改造 综合 技术 经 济 
分 析 方 法 


1. 总 使 用 成 本 比较 法 

在 对 设备 进行 更 新 、 技 术 改造 决策 时 ， 一 
般 有 五 种 方案 可 供 选择 ， 即 : 原封 不 动 地 继续 
使 用 旧 设 备 ; 对 旧 设 备 进行 大 修理 ; 对 旧 设 备 
进行 技术 改造 ; 用 相同 结构 新 设备 更 新 旧 设 
备 ; 用 高 新 技术 新 设备 更 新 旧 设备 。 

总 使 用 成 本 比较 就 是 计算 各 种 方案 在 相同 
使 用 时 间 、 相 同 劳动 生产 率 水 平时 总 的 使 用 成 
本 。 其 最 低 者 为 最 佳 方案 。 

2. 指标 对 比 法 

就 是 将 设备 大 修理 、 技 术 改 造 、 设 备 更 新 
等 各 种 方案 的 技术 经 济 指标 进行 比较 ， 从 中 选 
择 出 最 佳 方案 。 


1.5 设备 技术 经 济 分 析 实 施 细则 






































1. 4.3 






































15.1 有 形 磨 损 的 更 新 决策 
设备 的 有 形 磨损 如 果 是 不 可 消除 的 ， 则 只 








与 男 一 种 新 设备 的 对 比 ， 其 共同 的 尺度 就 是 
“年 度 使 用 费用 ”。 在 满足 工艺 要 求 及 生产 效 
率 的 前 提 下 ， 选 择 在 年 度 使 用 费用 范围 内 的 


方案 。 




















能 对 其 更 新 ， 别 无 他 途 ; 如 果 是 可 消除 的 ， 则 
可 通过 大 修 恢复 其 功能 。 此 时 在 设备 更 新 与 修 
理 后 继续 使 用 两 种 方案 中 就 存在 经 济 决策 问 
题 ， 主 要 通过 年 度 使 用 费用 进行 比较 。 
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1.5.2 无 形 磨损 的 更 新 决策 


如 果 从 有 形 磨损 的 角度 来 看 ， 设 备 还 有 使 
用 的 价值 。 而 此 时 新 型 高 效 设 备 已 经 出 现 ， 进 
行 更 新 决策 时 ， 除 要 分 析 年 度 使 用 费用 外 ， 还 
要 考虑 企业 的 发 展 目标 。 因 为 新 设备 使 用 的 时 
间 一 般 要 长 于 旧 设 备 ， 而 老 产品 在 市 场 上 能 否 
延续 这 段 时 间 ， 这 些 都 是 更 新 时 需 加 以 考虑 
的 。 否 则 将 造成 资源 的 浪费 。 

对 于 无 形 磨损 时 的 更 新 问题 仍 可 使 用 
费用 法 进行 分 析 比 较 ， 这 里 就 不 再 加 以 讨论 。 


1.5.3 生产 能 力 不 足 时 的 更 新 决策 


随 着 生产 规模 的 扩大 ， 企 业 往往 出 现 设备 
生产 能 力 不 足 的 情况 ， 此 时 一 般 有 多 种 方案 可 
供 选 择 ， 通常 可 在 原 有 设备 基础 上 增加 相同 型 
号 的 新 设备 同时 投入 使 用 ， 也 可 将 原 有 设备 废 
弃 ， 男 购 大 型 设备 取代 。 这 种 方案 的 取舍 一 般 
也 是 采用 年 度 费 用 法 加 以 确定 。 


设备 总 费用 现 值 比较 


总 费用 现 值 法 就 是 在 综合 考虑 设备 净值 、 
改造 费用 及 年 度 维持 费用 的 现 值 上 ， 以 总 现 值 
除 以 生产 效率 系数 ， 由 此 得 出 可 比 的 总 现 值 对 
方案 进行 比较 。 

如 设备 技 改 后 各 年 维持 费用 相等 ， 则 设备 
可 比 的 总 费用 现 值 可 表示 为 


P.=T1CK, +L) + WP/A, i,n) | 
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1.5.4 


















































(11. 1-1) 
CB aie ol 
A 1 +i)" 

(11. 1-2) 


式 中 一 设备 技 改 方案 的 生产 效率 系数 ; 
K, 一 一 设备 技术 改造 费用 ; 
/一 设备 技 改 时 的 净值 ; 
/一 设备 年 度 维持 费用 ; 
P 一 资金 时 间 价 值 计算 时 的 现 值 ， 即 
分 析 计 算 时 的 金额 ; 
4 一 一 资金 时 间 价 值 计算 时 的 年 值 ， 即 
每 年 均匀 支出 或 收入 的 金额 ; 
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资金 时 间 价值 计算 时 的 利率 ; 
资金 时 间 价 值 计算 时 的 计 利 期 ， 
设备 的 使 用 年 限 。 


设备 技术 改造 的 效益 评价 


设备 技术 改造 的 目的 是 为 了 提高 企业 的 经 
济 效益 ,评价 所 取得 的 经 济 效益 可 用 技术 改造 
每 年 创造 的 利税 额 与 投资 额 之 比 来 表示 ， 这 一 
比值 即 投 资 效 果 系 数 。 投 资 效 果 系 数 越 大 ， 则 方 
案 的 效益 越 好 。 投 资 效 果 系数 的 倒数 即 技术 改造 
投资 回收 期 ， 也 就 是 利用 技术 改造 后 设备 所 创利 
税 来 回收 技术 改造 投资 所 需 的 时 间 ， 很 显然 ， 投 
资 回收 期 越 短 的 方案 越 好 。 用 公式 可 表示 为 


(11.1-3) 
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1.5.5 



























































(11.1-4) 





式 中 有 一 一 投资 效果 系数 ; 
P 一 一 技术 改造 后 年 度 利 税额 ; 
7 一 一 技术 改造 投资 回收 期 ; 
及 ,一 一 技术 改造 投资 费用 。 
由 于 不 同 的 技术 改造 方案 都 是 针对 同一 台 设 
备 进行 的 ， 因 而 投资 额 中 不 应 计 入 设备 的 净值 。 


总 使 用 成 本 比较 法 计算 公式 
1. 原封 不 动 地 使 用 旧 设 备 
C, ale ar VY V( P/F, i, n)] 


y 








1.5.6 


(11.1-5) 
1 
(1+i)" 





(P/Fin)=o= 


2. 旧 设 备 进行 大 修理 


(11.1-6) 


os YI VA P/F, i, n)] 
1x j-l 


(11.1-7) 


ww 


. 旧 设 备 技术 改造 
C， ee ae ¥ VE P/F, i, n)] 
Ng a 


(11.1-8) 
4. 相同 结构 新 设备 更 换 旧 设备 


C2 Hear A ay) 
Ni j-1 


(11.1-9) 


5. 高 新 技术 新 设备 更 新 旧 设备 
C, = ek DV P/F, i, n)] 


(11.1-10) 
式 中 C,、C,.、C,、C,、C 一 一 分 别 为 使 用 旧 设 
备 、 大 修理 、 技 
术 改 造 、 同 类 型 
新 设备 更 换 、 更 
新 技术 设备 更 新 
方案 ; 
;一 一 分 别 为 上 述 五 
种 不 同方 案 的 
生产 效率 系数 ; 
[一 一 旧 设备 净值 ; 
V 一 一 分 别 为 上 述 五 种 
不 同方 案 的 第 j 
年 的 维持 费用 ; 





Ny» Nx Nes Nr» 





VV Vox Ve 
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R 一 一 旧 设 备 大 修理 费用 ，; 

K 一 一 旧 设 备 技术 改造 费用 ; 

K 一 一 相同 结构 新 设备 购置 费用 ，; 

KK 一 一 高 新 技术 新 设备 购置 费用 ; 

忆 一 一 资金 时 间 价 值 计算 时 的 现 值 ， 即 分 析 计 
算 时 的 金额 ; 

了 一 一 资金 时 间 价 值 计 算 时 的 终 值 ， 即 本 利 合 

计 的 金额 ; 

资金 时 间 价 值 计算 时 的 利率 ; 

资金 时 间 价 值 计 算 时 的 计 利 期 ,设备 的 

使 用 年 限 。 


1.5.7 指标 对 比 法 使 用 的 参数 和 符号 


指标 对 比 法 使 用 的 参数 和 符号 见 表 
11.1-1。 

多 种 情况 下 ， 设 备 改 造 与 大 修理 、 
间 有 下 列 关系 







































































更 新 之 





表 11.1-1 指标 对 比 法 使 用 的 参数 和 符号 


数 














基本 投资 ( 元) 





设备 年 生产 率 〈 件 /年 ) 














单位 产品 维持 费 〈 元 / 件 ) 





基本 投资 (K,-L)>(L+K,)>(L+R) 

设备 年 生产 率 P, >P, >P、 

单位 产品 维持 费 OV! > VL > VV 

在 进行 经 济 性 评价 时 ， 可 依据 上 述 关 系 作 
出 决策 。 

1. 技术 改造 与 大 修理 比较 。 

yhtR OTA vo 时， 技术 改造 
优 于 大 修理 。 

he =o Vi, < WV 时 则 无 法 明显 
判明 两 方案 的 优 劣 ， 此 时 还 需 利 用 “标准 投 
资 回 收 期 ”这 一 指标 作 进 一 步 分 析 。 














8 
































Se a ae 
VV 


如 计算 出 的 投资 回收 期 小 于 企业 或 行业 规 














定 的 标准 投资 回收 期 ， 说 明 应 采用 技术 改造 方 
案 ; 反之 ， 则 应 选用 大 修理 方案 。 
2. 技术 改造 与 设备 更 新 的 比较 。 






































L+K, L+K 
re 2 
为 最 佳 方案 。 
L+K, es : 
= a “时 ， 同 样 需 利用 标准 投资 
ee 
L+R, L+R, 
pals 2 
VV 


当 了 小 于 或 等 于 企业 或 行业 制订 的 标准 投 
资 回收 期 时 ， 更 新 方案 是 合理 的 ; 反之 ， 则 可 
实施 技术 改造 方案 。 

同型 设备 更 换 与 技术 改造 方案 的 比较 ， 以 
用 大 修理 、 设 备 更 换 与 更 新 方案 之 间 的 经 济 评 
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价 ， 也 可 以 照 以 上 方法 进行 两 两 对 比 。 
1.6 设备 技术 经 济 分 析 评 价 激励 


视 情况 对 在 制定 技 改 方案 时 ,仔细 进行 技 
术 经 济 分 析 ， 力求 以 较 少 的 投入 获得 较 大 的 产 
出 ， 回 收 期 适宜 等 执行 情况 给 予 评价 与 激励 。 

(1 ) 过 程 评价 

1 ) 是 否 有 技术 改造 分 析 与 决策 流程 ; 

2 ) 是 否 进行 了 技术 经 济 分 析 。 

(2) 结果 评价 

1 ) 技术 改造 满意 度 得 分 。 

2 ) 技 改 设备 利用 及 可 靠 性 状态 。 

3 ) 投资 回收 状态 与 期 望 值 的 比 对 。 


1.7 设备 技术 经 济 分 析 案 例 






































有 形 磨损 的 更 新 决策 


【 例 】 某 设备 需 进行 大 修理 ; 估计 费用 
为 2.5 万 元 ， 大 修 后 可 继续 使 用 2 年 ， 每 年 维 
持 费 用 预计 3000 元 ; 如 对 原 有 设备 进行 更 新 ， 
购置 费用 5 万 元 ， 无 需 大 修理 可 使 用 8 年 ， 每 
年 维持 费用 需 1000 元 ， 设 资金 年 利率 为 
10% ， 试 对 两 方案 进行 比较 。 

【 解 】 大 修理 方案 的 年 度 使 用 费用 为 
AC, =25000( A/P, 0.1.3 )+3000 = 13052.7 (元 ) 

更 新 方案 的 年 度 使 用 费用 
AC, =5000( A/P. 0.1.8 )+1000 =10372 (元 ) 
由 于 AC, >4C, ， 所 以 更 新 方案 为 佳 。 

需要 指出 的 是 ， 目 前 大 修理 费用 中 人 工 费 
用 占 很 大 比例 ， 如 果 企 业 有 大 修理 能 力 而 大 修 
理 费用 又 高 于 新 购置 费用 时 ， 应 将 这 一 因素 考 
虑 进去 。 因 为 大 修 费 用 中 包括 相当 比例 的 人 工 
费用 ， 不 进行 修理 时 ， 这 部 分 人 不 能 转 做 其 他 
工作 且 要 支付 工资 及 其 他 费用 ， 因 而 此 时 应 扣 
除 这 部 分 固定 费用 ， 而 以 可 变 费 用 ( 材料 、 
能 耗 等 ) 与 购置 费用 比较 。 企 业 无 大 修 能 力 
而 要 进行 委托 大 修 时 ， 如 大 修理 年 度 费 用 高 于 
更 新 时 ， 应 选择 更 新 方案 。 


1.7.2 生产 能 力 不 足 时 的 更 新 决策 
【 例 】 某 三 有 一 台 设 备 已 使 用 了 3 年 ， 
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现 需 扩大 生产 规模 ， 有 两 种 方案 可 供 选 择 。 
第 一 种 方案 : 增 购 一 台 同 规格 的 新 设备 与 
原 有 设备 同时 投入 使 用 。 现 有 设备 目前 可 折价 
2.7 万 元 ,新 设备 购置 费 为 4 万 元 ， 要求 新 、 
旧 设 备 均 使 用 8 年 ，8 年 后 新 、 旧 设备 残 值 分 
别 为 5000 元 和 4000 元 ,新 、 旧 设备 的 平均 维 
持 费 均 为 3000 元 。 
第 二 种 方案 : 购置 一 台大 型 设备 取代 原 有 
设备 ， 购 置 、 安 装 费 用 共计 7.5 万 元 , 使 用 8 
FE 后 预计 残 值 为 9000 元 , 年 均 维 持 费 5000 
E。 设 资金 年 利率 为 10% 。 
(fA) 第 一 种 方案 年 度 使 用 费用 为 
AC, =40000( A/P, 0.1, 8 )—( 5000 +4000 ) x 
(A/F,0.1, 8) +27000( A/P, 0.1, 8)+2 x300 
=17771.5 (30) 
第 二 种 方案 年 度 使 用 费用 为 
AC, =75000( A/P, 0.1, 8 ) -9000 x( A/F, 
0.1, 8) +5000 —27000( A/P, 0.1, 8) 
=13210.2 (30) 
由 于 方案 二 可 利用 现 有 设备 净值 冲 减 年 成 
本 ， 加 之 年 均 维持 费 低 ， 因 而 从 长 远 观 点 来 看 
应 选择 第 二 种 方案 。 


设备 总 费用 现 值 比较 


【 例 】 某 厂 对 某 设备 进行 技术 改造 ， 有 
三 种 方案 可 供 选 择 。 

方案 1: 技术 改造 费用 为 5000 sc, AF IY 
维持 费用 1.5 万 元 ， 技 改 方案 使 用 寿命 4 年 ， 
每 天 需 工 作 20h 才能 完成 生产 任务 。 

方案 2: 改造 费用 为 1.5 万 元 ， 年 均 维 持 
费用 1. 2 万 元 , 方案 的 使 用 寿命 为 8 年， 每 天 
需 工 作 18h 完成 生产 任务 。 

方案 3: 改造 费用 2.5 万 元 ， 年 均 维持 费 
用 8500 元 ， 使 用 寿命 为 8 年 ,每 天 工作 15h 
即 可 完成 生产 任务 。 

如 待 改造 设备 目前 的 净值 为 2.5 万 元 ， 资 
金 年 利润 为 12% ， 改 造 后 要 求 使 用 寿命 为 8 
年 ， 残 值 不 计 ， 试 对 上 述 方案 进行 选择 。 

【 解 】 方案 1 使 用 寿命 为 4 年， 而 改造 后 
要 求 使 用 8 年 ， 因 此 在 此 期 间 内 需 改 造 两 次 ， 
如 现在 就 将 改造 的 装置 购 齐 ， 则 需 投 资 2 x 
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1.7.3 















































5000 = 10000 元 。 





三 个 方案 完成 相同 生产 任务 所 需 时 间 不 
同 ， 若 以 方案 1 的 生产 效率 系数 为 1， 则 方案 


2 和 方案 3 的 生产 效率 系数 分 别 为 


20 


™ =]18= 1.1 
三 个 方案 的 可 比 总 现 值 分 别 为 


2 


0 
m=15=133 


P, =1 x[ 25000 + 10000 +25000 
(P/A, 0.12, 8) ]=109520 (元 ) 


1 
Poa = 


x[ 15000 + 25000 + 12000 


(P/A, 0.12, 8) ]=90560 (元 ) 
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0.12, 8) ] =69344 (元 ) 
因而 方案 3 为 最 佳 方案 。 


总 使 用 成 本 比较 ; 


【 例 】 在 某 台 设备 继续 使 用 、 大 修理 、 
技术 改造 、 相 同 结构 新 设备 更 新 及 高 新 技术 新 
设备 更 新 五 种 方案 中 ， 选 择 总 使 用 成 本 最 低 方 
案 。 各 项 数据 见 表 11.1-2， 资 金 年 利率 
为 8% 。 

将 表 11.1-2 中 数据 分 别 代 和 各自 的 公式 ， 
即 可 求 出 不 同方 案 在 不 同时 间 内 的 总 的 使 用 成 
本 。 下 面 以 技术 改造 方案 为 例 ， 计 算 不 同时 期 


1.7.4 



























































































































































Py = 7g XL 25000 x2 +8500 P/A, 的 总 使 用 成 本 。 
表 11.1-2 五 种 方案 的 各 项 数据 
数据 方案 1 2 3 4 5 
参数 使 用 旧 设 备 大 修理 技术 改造 新 设备 更 换 高 新 设备 更 新 
生产 率 系数 0.70 0. 98 1.25 1.0 1. 30 
L+R L+Kp K, -L K, -L 
基本 投资 L = 2000 +5000 = 2000 +9000 = 13000 — 2000 = 15000 — 2000 
= 7000 = 11000 = 11000 = 13000 
旧 设备 净值 /元 L =2000 L=2000 L =2000 L = 2000 L = 2000 

1 2500 600 300 250 200 

2 3000 1000 550 530 500 

各 3 3500 1750 1100 1050 1000 

年 4 4000 2500 1700 1600 1500 

Ee 5 4500 3250 2200 2200 2000 

。 6 5000 4000 2800 2800 2550 

费 7 6000 4800 3600 3450 3100 
/元 

8 7000 5800 4700 4100 3700 

9 8200 7000 5900 4800 4250 

10 9600 8400 7200 5550 4850 

第 一 年 : Cy = 1/n[L+K,+V(P/AF,， 0.08, 2)=9399 (元 ) 
0.08, 1)] = = [ 2000 + 9000 + 300 x 第 三 年 : Cs = 9399 + 1100/1.25 x( P/F, 


0. 9259 ] =9022 (元 ) 
第 二 年 : Cy = 9022 + 550/1.25 x ( P/F, 


0.08, 3)=10097 (元 ) 
由 此 类 推 ， 可 计算 出 第 四 年 至 第 十 年 不 同 
时 间 段 内 的 使 用 成 本 ， 见 表 11.1-3， 其 他 方 
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案 的 计算 结果 也 列 于 同一 表 中 ; 表 中 各 年 份 横 
向 五 个 数据 中 的 最 小 值 ( 加 星 号 )， 即 为 各 方 


案 在 该 时 间 段 内 的 最 佳 方案 


表 11.1-3 第 四 年 至 第 十 年 不 同时 间 段 的 使 用 成 本 单位 : 元 ) 





HIB Be 大 修理 














技术 改造 高 新 设备 更 新 








6144 * 7710 


9022 10142 





9839 8580 * 


9399 10472 





13807 10003 * 


10097 11083 





18007 11878 * 


10096 * 11931 





22382 14135 


12294 * 12978 





26883 16707 


13706 * 14214 





31884 19565 


15386 * 15605 





37287 22763 


17418 17143 * 





43147 26336 


19779 18778 * 





49499 30306 














计算 结果 表明 ， 如 设备 只 需 使 用 1 年， 以 
继续 使 用 旧 设 备 为 佳 ; 如 拟 用 2 ~3 年 ， 则 大 
修理 方案 较为 合理 ; 如 需 使 用 5 ~7 年 ， 就 应 
对 设备 实施 技术 改造 ; 如 设备 需 使 用 8 年 以 
上 ， 则 以 高 新 设备 为 最 佳 置换 方案 是 不 足 
取 的 。 

上 述 方 案 未 考虑 到 各 方案 产量 、 利 润 等 ， 
仅 以 使 用 面 本 进行 决策 ， 因 而 是 有 其 局 限 
性 的 。 


1.8 设备 技术 经 济 分 析 创 新 方向 


设备 寿命 是 指 设备 从 安装 验收 后 ， 交 付 生 
产 开始 使 用 ， 直 到 不 能 用 以 致 报废 所 经 过 的 时 
间 ， 设 备 的 寿命 可 分 为 物质 寿命 、 技 术 寿 命 和 
经 济 寿命 。 

设备 的 物质 寿命 又 称 为 设备 的 自然 寿命 或 
物理 寿命 ， 设备 经 使 用 磨损 后 ， 通 过 维修 可 延 
长 其 物质 寿命 。 但 在 一 般 情况 下 ， 随 着 设备 使 
用 时 间 延 长 ， 支 出 的 维修 费用 日 益 增 加 ,设备 
的 技术 状况 也 不 断 人 劣化。 因此， 过 分 延长 设备 
的 物质 寿命 在 经 济 上 、 技 术 上 不 一 定 是 合理 的 。 

设备 的 技术 寿命 是 指 从 设备 开始 使 用 ， 到 
因 技术 落后 而 被 淘汰 所 经 过 的 时 间 。 科 学 技术 
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的 发 展 ， 特 别 是 微 电 子 技术 和 计算 机 技术 的 发 
展 ， 加 快 了 机 电 设 备 的 更 新 换代 ， 使 设备 的 技 
术 寿 命 趋 于 缩短 。 要 延长 设备 的 技术 寿命 ， 就 
必须 用 新 技术 加 以 改造 。 

设备 的 经 济 寿命 ， 是 指 设备 从 开始 使 用 到 
创造 最 佳 经 济 效益 所 经 过 的 时 间 。 也 就 是 说 ， 
是 从 经 济 角度 来 选择 最 佳 使 用 年 限 。 设 备 的 经 
济 寿命 期 满 后 ， 如 不 进行 改造 或 更 新 ， 就 会 影 
响 企 业 的 新 产品 开发 、 产 品质 量 和 生产 成 本 ， 
影响 企业 的 经 济 效益 。 

我 国 在 相当 长 的 时 间 内 ， 大 多 数 企业 是 根 
据 物质 寿命 来 考虑 更 新 设备 的 ， 甚 至 简单 地 按 
国家 规定 的 年 折旧 率 3% ~5% 计算 使 用 年 限 ， 
一 台 设 备 往往 要 用 20 年 左右 ， 大 修 也 仅仅 是 
原样 修复 ， 对 设备 的 改造 和 更 新 不 重视 。 我 国 
改革 开放 后 ， 实 行 社 会 主义 市 场 经 济 ， 扩 大 了 
企业 自主 权 ， 一 些 企业 根据 自身 发 展 需要 与 可 
能 、 实 行 加 速 折 旧 ， 大 大 加 快 了 对 现 有 设备 的 
技术 改造 和 更 新 。 

今后 ， 应 以 设备 的 经 济 寿 命 为 主 ， 综 合 
虑 设备 的 物质 寿命 、 技 术 寿 命 和 其 他 因素 
( 如 新 设备 的 货源 和 供 货 时 间 等 )， 对 设备 的 
修理 、 改 造 、 更 新 做 出 决策 。 
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2.1 技 改 前 期 准备 组 织 职 责 


C1) 设备 管理 部 门 
1) 构成 : 技 改 项 目 负责 人 和 部 门 负 





2) 职责 : 改造 思路 的 确定 ， 改 造 前 的 技 
术 准 备 工 作 及 其 审核 。 

(2) 公司 生产 主管 领导 ( 总 经 理 ) 
批改 造 思路 及 改造 前 的 技术 准备 工作 。 
2.2 技 改 前 期 准备 目标 

1) 改造 思路 明确 合理 。 

2 ) 技术 准备 充分 。 

2.3 技 改 前 期 准备 工作 流程 

同 本 篇 1.3 节 设 备 技 术 经 济 分 析 工 作 
流程 。 

2.4 技 改 前 期 准备 规范 要 求 

设备 改造 是 一 项 系统 工作 ， 除 了 应 完成 改 
造 的 主要 功能 、 参 数 、 精 度 等 技术 指标 外 ， 改 
造 工 作 十 分 重要 的 一 个 方面 是 必须 遵循 国家 和 
行业 对 设备 的 规范 要 求 。 这 些 规范 要 求 主 
要 有 : 

2.4.1 安全 规范 

机 械 部 分 包括 材质 选用 的 刚性 、 强 度 、 设 
计 的 结构 、 受 力 点 分 布 、 防 护 等 ,电气 部 分 包 
括 防 干扰 、 容 量 参 数 、 接 地 、 联 锁 、 报 警 、 标 
记 等 。 


2.4.2 
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标准 规范 

改造 采用 的 元 器 件 尽 可 能 是 国际 和 国家 标 
准 系 列 ， 图 样 和 资料 中 表示 方法 ， 元 器 件 的 布 
置 ， 线 路 的 走向 、 固 定 ， 操 作 面 板 上 的 图 形 、 
符号 等 也 必须 符合 最 新 标准 。 


2.4.3 环保 规范 



































执行 “三 同时 ”政策 ， 即 环保 措施 同时 设计 、 
同时 施工 、 同 时 验收 。 


2.4.4 产业 规范 


随 着 国家 经 济 发 展 和 科技 进步 ， 已 有 大 量 
的 机 电 产品 进 入 国家 明确 规定 的 淘汰 产品 目 
录 ， 同 时 也 有 大 量 的 、 更 可 靠 、 更 节能 的 推荐 
产品 出 现 。 因 此 在 改造 工作 中 应 禁止 采用 淘汰 
产品 ， 积 极 选用 成 熟 的 、 可 靠 的 新 产品 、 新 技 
术 、 新 工艺 和 新 方法 。 


2.5 技 改 前 期 准备 实施 细则 


设备 技术 改造 的 前 期 准备 工作 包括 改造 ) 
路 的 确定 和 改造 前 的 技术 准备 工作 。 


2.5.1 改造 思路 的 确定 


改造 思路 的 确定 应 满足 下 述 原则 : 

1) 针对 性 原则 。 从 实际 出 发 ,按照 生产 
工艺 要 求 ， 针 对 生产 中 的 薄弱 环节 ， 采 取 有 效 
的 新 技术 ,结合 设备 在 生产 过 程 中 所 处 地 位 及 
其 技术 状态 ， 决 定 设备 的 技术 改造 。 

2) 技术 先进 适用 性 原则 : 由 于 生产 工艺 
和 生产 批量 不 同 ， 设 备 的 技术 状态 不 一 样 ， 采 
用 的 技术 标准 应 有 区 别 。 要 重视 先进 适用 ， 不 
要 育 目 追求 高 指标 ， 防 止 功能 过 剩 。 

具体 应 做 到 : 

(1) 修复 与 改造 的 合理 结合 一 般 来 说 ， 
需 进 行 改造 的 设备 ， 都 不 同 程度 地 存在 机 械 或 
电气 系统 的 修复 内 容 。 要 确定 修复 、 改 造 的 要 
求 、 范 围 、 内 容 ， 也 要 确定 因 改造 而 需要 进行 
的 机 械 或 电器 部 分 接口 的 改动 要 求 和 内 容 ， 还 
要 确定 改造 过 程 中 机 电 之 间 的 交错 先后 要 求 。 
机 械 性 能 的 合理 完好 是 设备 改造 的 成 功 基础 。 

(2) 先 易 后 难 ， 先 局 部 后 全 局 确定 改 
造 步骤 时 ， 应 把 整个 改造 内 容 移 分 成 若干 个 子 
系统 进行 ， 待 各 子 系统 基本 完成 后 再 互联 完成 
整个 改造 工作 。 这 样 做 技术 性 较 低 的 、 工 作 量 
较 大 的 工作 ， 然 后 做 技术 性 高 的 ， 要 求 精细 的 
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将 旧 设 备 改造 成 新 设备 ， 要 充分 注意 该 设 
备 使 用 中 的 环保 要 求 ， 如 噪声 、 粉 侍 、 电 网 畸 
变 ， 介 质 排放 、 废 气 、 废 热 、 光 污染 等 ， 严 格 
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工作 ， 使 注意 力 能 集中 到 关键 地 方 。 
(3 ) 根据 使 用 环境 选择 合适 的 结构 与 器 
件 针对 被 改造 的 设备 ， 应 确定 它 的 使 用 环境 


条 件 ， 如 温度 、 湿 度 、 灰 侍 、 电 源 、 光 照度 其 
至 虫害 、 鼠 害 等 的 外 部 影响 因素 ， 这 样 才能 对 
选用 机 械 或 电气 系统 的 防护 性 能 、 抗 干扰 性 
能 、 冷 却 或 加 热 性 能 、 空 气 过 滤 和 干燥 性 能 挟 
提供 正确 的 依据 ， 使 改造 后 的 设备 有 可 靠 的 使 
用 保证 。 当 然 ， 选 用 的 结构 和 器 件 应 尽 可 能 是 
标准 和 成 熟 产 品 ， 性 能 合理 、 适 用 ， 有 备件 及 
维修 支持 ， 功 能 及 性 能 有 一 定 的 余 量 。 

(4) 改造 范围 与 周期 ”设备 的 改造 ， 并 
不 一 定 包 含 该 设备 的 各 个 组 成 部 分 的 全 部 ， 应 
根据 科学 的 测定 和 分 析 后 决定 其 改造 范围 。 改 
造 的 周期 时 间 ， 建 议 根 据 各 企业 实际 情况 确 
定 ， 相 关 的 因素 有 生产 紧张 程度 ， 人 员 技 术 水 
平 高 低 ， 准 备 工作 充分 程度 ， 新 系统 大 小 与 匹 
配 难 易 程度 ， 其 至 还 有 天 气 情况 等 ,切忌 盲目 
乐观 ， 计 划 随 意 ， 要 尽 可 能 安排 合理 ， 留 有 适 
当 余 地 ,争取 一 气 呵 成 ， 防 止 拖 拖拉 拉 。 

(5) 参与 人 员 与 责任 落实 设备 改造 工 
作 是 一 个 系统 工程 ， 搭 好 班子 十 分 重要 。 除 了 
人 员 的 技术 、 素 质 条 件 外 ， 根 据 项 目的 大 小 ， 
合理 地 确定 参与 人 数 与 分 工 是 个 关键 。 人 员 太 
少 不 利 于 有 条 不 率 的 开展 工作 ， 人 手 太 多 则 会 
引起 协调 困难 。 应 根据 各 个 划分 开 的 子 系统 ， 
确定 人 员 职 责 ， 做 到 有 主 有 次 ， 以 便于 组 织 和 
协调 ， 如 果 改 造 内 容 中 有 外 协 合作 形式 ， 更 需 
在 目标 一 致 的 前 提 下 ， 界 定 分 工 、 确 定 负 责 
人 ， 做 好 协调 工作 。 


2.5.2 改造 前 的 技术 准备 工作 


改造 前 的 技术 准备 必须 充分 ， 它 在 很 大 程 
度 上 决定 改造 工作 的 成 败 。 技 术 准 备 工作 包括 
以 下 内 容 。 

1. 机 械 部 分 的 改造 

一 般 在 原 有 设备 的 主要 构件 不 变 的 情况 下 
进行 ,因此 对 不 变 部 分 进行 充分 的 测量 和 计 
算 ， 甚至 局 部 地 修复 应 认真 预先 完成 。 同 时 对 
需 停机 或 拆 机 后 才能 进行 的 工作 ， 应 尽 可 能 
从 图 样 资料 上 实现 规划 ， 明 确 其 要 求 。 须 改造 
部 分 应 预先 设计 、 绘 图 ， 零件 制作 或 (和) 
采购 到 位 。 
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2. 电气 部 分 的 技术 准备 

一 般 来 说 ， 改 造 后 的 电气 系统 不 同 于 原 有 
的 旧 系统 ， 会 有 许多 新 功能 、 新 指标 和 新 技 
术 ， 因 此 改造 前 应 将 技术 资料 准备 充分 ， 包括 
原理 说 明 、 线 路 图 、PLC 梯形 图 及 文本 、 安 装 
调试 说 明 、 使 用 手册 、 编 程 手册 等 ， 有 一 段 比 
较 充 裕 的 时 间 来 对 上 述 资料 进行 翻译 〈 进口 
系统 )、 消 化 、 整 理 、 核 对 工作 ， 做 到 思路 清 
晰 ， 层 次 分 明 。 

3. 新 旧 系 统 接口 的 转换 设计 
根据 每 台 设 备 改造 范围 的 大 小 不 同 ， 需 事 
先 设 计 接 口 部 分 转换 。 若 全 部 改造 的 ， 应 涉及 
机 电 转 换 接 口 、 操 作 面 板 控制 与 配置 、 互 联 部 
分 接点 、 参 数 测量 点 、 人 机 维修 位 置 等 ， 要 求 
操作 与 维修 方便 、 合 理 ， 线 路 走向 通顺 ， 中 间 
连接 点 少 ， 强 弱电 干扰 最 小 ， 备 有 适当 的 余 量 
等 。 局 部 改造 的 ， 还 需要 考虑 新 旧 系 统 的 性 能 
匹配 、 电 压 极 性 与 大 小 变换 、 安 装 位 置 空 间 、 
数 模 转换 等 ， 必 要 时 须 自行 制作 转换 接口 。 

4. 操作 、 编 程 人 员 的 技术 培训 

机 床 电器 系统 改造 后 ， 必 然 对 操作 、 编 程 
人 员 提 出 了 新 的 要 求 。 因 此 实现 对 操作 人 员 和 
编程 人 员 进行 新 系统 知识 培训 十 分 重要 ， 否 则 
将 影响 改造 后 的 机 床 迅 速 投入 生产 。 培 训 内 容 
一 般 应 包括 新 的 操作 面板 配置 、 功 能 、 指 示 含 
义 ; 新 系统 的 功能 范围 、 使 用 方法 及 与 旧 系 统 
的 差别 ; 维护 保养 要 求 ; 编程 标准 与 自动 化 编 
程 等 等 。 关 键 是 首先 弄 懂 、 弄 通 操作 说 明 书 和 
编程 说 明 书 。 

5. 调试 步骤 与 验收 标准 

新 的 电气 系统 改造 完工 以 后 ， 人 怎样 进行 调 
试 及 确定 合理 的 验收 标准 ， 也 是 技术 准备 工作 
的 重要 一 环 。 调试 工作 涉及 机 械 、 液 压 、 电 
气 、 控 制 、 传 感 等 方面 ， 因 此 必须 由 项 目 负 责 
人 主持 进行 ， 其 他 人 员 配 合 。 调 试 步骤 可 以 简 
到 繁 、 从 小 到 大 ， 从 外 到 里 进行 ， 也 可 先 局 部 
后 全 部 ， 先 子 系统 后 整 系统 进行 。 重 要 的 是 必 
须 思路 清晰 ， 有 条 有 理 ， 有 保护 措施 ， 以 防止 
损坏 。 验 收 标准 是 对 新 系统 的 考核 ， 制 定时 必 
须 实事 求 是 ， 过 高 或 过 低 的 标准 都 会 对 改造 工 
作 产 生 负 面 影响 。 标 准 一 旦 定 下 来 以 后 ， 不 能 
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轻易 修改 ， 因 为 它 涉及 整个 改造 工作 的 
各 个 环节 。 


2.6 技 改 前 期 准备 评价 激励 


对 于 技 改 前 期 准备 工作 中 改造 思路 是 否 明 
确 合理 ,技术 准备 是 否 充 分 应 该 进行 评价 并 加 
以 激励 。 评 价 可 以 聚焦 于 以 下 内 容 : 

1 ) 技术 改造 的 方案 、 路 线 和 可 行 性 研究 
是 否 完成 。 

2) 技术 改造 的 环境 准备 状态 。 

3 ) 技术 改造 的 物质 准备 状态 。 

4 ) 技术 改造 的 组 织 和 人 员 准 备 。 


2.7 技 改 前 期 准备 案例 


【 例 】 用 国产 高 档 数 控 系 统 改 造 大 型 数 
控 负 铣床 实现 六 轴 联 动 。 
































3 年 多 生产 使 用 ， 取 得 了 良好 的 经 济 效益 和 技 
术 效 果 。 

【 例 】 应 用 西门 子 840Di 数控 系统 改造 
大 型 数控 龙门 铣 。 

杭州 某 机 械 制造 公司 拥有 的 一 台 20 世纪 
90 年 代 制 造 的 德国 产 CFZ35 - 45 - 09 大 型 数 
控 龙 门 铣 ， 原 采用 西门 子 850M 数控 系统 ， 
PLC 采用 STEP5 。 该 系统 使 用 年 入， 运行 不 稳 
定 ， 目 前 已 无 备件 支持 ， 维 护 成 本 高 ， 停 机 率 
增 大 ， 但 该 机 床 的 坐标 位 置 检测 系统 和 驱动 系 
统 ( 模拟 工作 方式 ) 仍 能 正常 工作 ， 从 节约 
成 本 ， 缩 短 改造 时 间 ， 尽 量 保证 生产 考虑 ， 用 
西门 子 840Di 数控 装置 对 原 控制 系统 进行 了 成 
功 改造 。 由 于 准备 充分 ， 仅 用 10 天 时 间 就 完 
成 了 改造 及 调试 ， 使 该 机 床 无 论 在 性 能 上 、 功 
能 上 、 可 靠 性 、 可 维修 性 上 都 达到 了 一 个 新 的 

































































北京 某 数控 设备 成 套 有 限 公 司 ， 用 国产 高 
档 的 具有 自主 知识 产权 的 NC - 110 数控 系统 
成 功 地 将 俄罗斯 产 1250 型 数控 铀 铣床 ， 在 充 
分 利用 原 机 床 结构 刚性 强 、 布 局 合理 的 基础 
上 ， 加 装 特殊 附件 A、C 轴 联 动 数 控 转台 ， 实 
现 了 六 轴 联 动 。 既 解决 了 原 电 气 系统 老化 、 功 
能 低下 的 问题 ， 又 充分 发 挥 了 原 机 床 很 好 的 机 
构 特 性 ， 扩 大 了 使 用 范围 。 改 造 后 的 机 床 经 过 
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高 度 ， 获 得 了 很 大 的 经 济 效益 。 
2.8 技 改 前 期 准备 创新 方向 

随时 跟踪 当代 科技 发 展 方向 ， 从 企业 竞争 
能 力 的 提升 和 系统 工程 的 角度 来 统筹 ， 对 技术 
改造 做 出 规划 和 技术 准备 ， 提 升 计划 的 准确 
率 ， 保 证 技 改 质量 和 预期 目标 的 达成 。 
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3.1 技 改 实施 组 织 职 责 


3.1.1 技 改 项 目 负 责 人 


技 改 项 目 负 责 人 首先 要 明确 技 改 项 目 小 组 
成 员 的 职责 ， 组 织 确定 技 改 项 目 实施 方式 
( 对 外 承包 或 内 部 实施 )， 对 外 招标 ， 与 承包 
商 签订 承包 合同 ， 聘 请 第 三 方 监理 ， 定 期 召开 
项 目 例会 ， 定 期 进行 施工 进度 汇报 ， 定 期 对 项 
目 进行 考核 ， 根 据 考核 结果 采取 奖 罚 措施 。 


3.1.2 技 改 项 目 小 组 


1 ) 构成 : 技 改 项 目 负 责 人 组 织 设 备 管理 
部 门 、 设 备 使 用 单位 和 生产 工艺 部 门 相关 人 员 
成 立项 目 小 组 。 

2) 职责 : 成 立 质量 监督 小 组 ， 对 日 常 施 
工 质量 及 施工 过 程 中 的 技术 难点 进行 监督 和 指 
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公司 生产 主管 
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方式 











技 改 项 目 负责 人 


明确 技 改 项 目 小 组 
成 员 的 职责 


对 外 招标 


与 承包 商 签 订 承 
包 合 同 
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are 成 立 质 量 监督 

on} a 

定期 召开 项 目 例 
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定期 进行 施工 进 
度 汇报 






导 ; 监督 施工 进度 ; 协助 解决 技 改 难 题 ; 妥善 
保存 实验 数据 。 


3.1.3 技 改 施工 单位 


进行 样 车 试制 与 实验 验证 ， 记 录 数 据 并 
ER. 
3.1.4 公司 生产 主管 领导 ( 总 经 理 ) 

审批 施工 进度 情况 。 
3.2 ” 技 改 实施 目标 


按 下 述 实施 细则 步骤 一 步 一 步 进行 ， 稳 扎 
fat), BAA, HRM. 


3.3 技 改 实施 工作 流程 
技 改 实施 工作 流程 如 图 11. 3-1 所 示 。 
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定期 对 项 目 进 


根据 考核 结果 


技 改 实施 工作 流程 


难题 








与 实验 验证 


记录 数据 并 上 
报 













妥善 保存 实验 
数据 


3.4 技 改 实 施 规范 要 求 


参见 本 篇 第 2 章 2. 4 节 技 改 前 期 准备 规范 
要 求 。 


3.5 技 改 实施 细则 


准备 工作 就 绪 后 ， 即 可 进入 改造 的 实施 阶 
段 。 实 施 阶 段 内 容 按 前 后 分 为 : 


3.5.1 原 设备 的 全 面 保养 


设备 经 长 时 间 使 用 后 ， 会 在 机 械 、 液 压 、 
润滑 、 清 洁 等 方面 不 同 程度 地 存在 缺陷 ， 所 以 
首先 要 经 过 全 面 保养 ,解决 这 些 可 能 会 影响 改 
造成 功 的 因素 。 其 次 ， 应 对 设备 做 一 次 改 前 的 
几何 精度 、 尺 寸 精度 等 测量 ,记录 在 案 ， 这样 
既 可 对 改造 工作 起 指导 参考 作用 ， 又 可 在 改造 
结束 时 作对 比分 析 用 。 


3.5.2 保留 的 机 械 电 气 部 分 最 佳 化 调整 


奉 是 对 设备 的 机 械 或 电气 部 分 作 局 部 改 
造 ， 则 必须 对 保留 部 分 做 好 最 佳 化 调整 工作 ， 
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前 定位 ， 包 括 箱 体 固 定 、 运 动 件 空间 、 保 护 件 
尺寸 、 电 气 线路 走向 和 固定 、 操 作 面 板 及 支 染 
设置 、 电 控 箱 就 位 等 。 安 装 和 连接 工作 的 实施 
必须 分 工 明 确 ， 并 有 他 人 复查 检验 ; 连接 工艺 
规范 ， 路 线 合 适 ， 确 保 正 确 无 误 ， 可 徘 美观 。 


3.5.5 调试 


调试 工作 必须 按 事先 确定 的 步骤 和 要 求 进 
行 ， 调试 人 员 要 求 头脑 冷静 ， 主 次 分 明 ， 随 时 
记录 ,以便 发 现 和 解决 问题 。 调 试 中 首先 测试 
安全 保护 系统 灵敏 度 ， 防 止 人 身 、 设 备 事故 发 
生 。 调 试 现场 必须 清理 干 浆 ， 无 多 余 物 品 ; 各 
运动 机 构 处 于 全 行程 中 心 位 置 ; 能 手动 的 ， 先 
手动 后 自动 ; 能 分 隔 试验 的 ， 先 分 隔 后 整体 ; 
能 空 载 试验 的 ， 先 空 载 后 负载 ;能 模拟 试验 
的 ， 先 模拟 后 真实 ， 切 忌 操之过急 。 


验收 及 后 期 工作 


验收 工作 是 改造 成 功 与 否 的 标志 ， 应 聘请 
有 关 的 人 员 共 同 参与 ， 并 按 已 制定 的 验收 标准 
进行 。 改 造 的 后 期 工作 也 很 重要 ， 它 有 利于 项 

































































3.5.6 


























如 伺服 驱动 装置 的 最 佳 化 调整 ， 老 化 的 电气 元 
器 件 更 换 ， 机 械 传动 丝 杆 的 预 紧 力 调整 ， 拖 板 
的 润滑 及 摩擦 力 调整 ,液压 系统 的 压力 、 流 
量 、 冷 却 装置 的 调整 等 ， 甚 至 还 包括 连接 件 的 
紧 固 ， 电 气 搬 接 件 、 接 线 端子 的 紧 固 等 。 只 

对 保留 的 部 分 做 好 认真 的 最 佳 化 调整 工作 ， 才 
能 有 效 保证 改造 后 的 设备 有 较 低 的 故障 率 。 


3.5.3 改造 部 分 拆除 


拆除 工作 必须 对 照 原 图 样 仔细 进行 ， 及 时 
在 图 样 上 做 出 标记 ， 防 止 遗 漏 或 过 拆 。 在 拆 的 
过 程 中 如 发 现 改 造 设计 中 欠 考 虑 的 地 方 ， 应 及 
时 补充 或 修正 。 拆 下 的 零件 ( 包括 电气 部 件 ) 
应 保持 完整 、 分 门 别 类 、 受 善 保管 ， 以 备 万 一 
改造 不 成 功 或 局 部 失败 时 做 暂时 恢复 使 用 ， 还 
有 一 定 使 用 价值 的 ， 可 做 其 他 设备 备件 用 ， 切 
忌 乱 扔 或 遗弃 。 


3.5.4 ”合理 安排 改造 部 分 的 位 置 及 相互 连接 
根据 改造 的 设计 图 样 ， 合 理 安排 位 置 ， 正 












































目的 完整 ， 技 术 水 平 的 提高 和 使 设备 尽早 投 
产 。 其 具体 工作 包括 : 

(1) 设备 机 械 性 能 验收 ”经 过 设备 改造 
前 的 机 械 修理 及 全 面 保养 ， 加 上 新 改造 部 分 ， 
设备 的 各 项 机 械 性 能 应 完善 并 达到 要 求 ， 几 何 
精度 应 在 规定 的 范围 内 。 

(2) 电气 控制 功能 和 控制 精度 验收 。 按 
说 明 要 求 ， 电 气 控制 的 各 项 功能 必须 达到 动作 
正常 ， 灵 敏 可 靠 。 控 制 精度 应 用 系统 本 身 的 功 
能 ( 如 步 进 尺寸 等 ) 与 标准 计量 器 具 ( 如 激 
光 干 涉 仪 、 坐 标 测量 仪 等 ) 对 照 检查 ， 达 到 
精度 范围 之 内 。 同 时 还 应 该 与 改造 前 设备 的 各 
项 功能 和 精度 做 出 对 比 ， 获 得 量化 的 指标 差 。 

(3) 试 件 切 前 验收 ”机 床 最 终 要 用 于 生 
产 ， 故 试 件 切 前 验收 不 可 缺少 ， 可 以 参照 国内 
外 有 关 数 控 机 床 切削 试 件 标准 ， 在 有 资格 的 操 
作 工 、 编 程 人 员 配 合 下 进行 试 切削 。 试 件 切削 
可 验收 机 床 刚 性 、 切 削 力 、 噪 声 、 运 动 轨 迹 、 
关联 动作 等 综合 指标 。 一 般 不 宜 直 接 采用 产品 
零件 作 试 件 使 用 。 
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(4) 图 样 和 资料 验收 ”设备 改造 完成 后 ， 
应 及 时 将 正确 的 图 样 ( 包括 原理 图 、 配 置 图 、 
接线 图 、 梯 形 图 等 )、 资 料 ( 包括 各 类 说 明 
书 )、 改 造 档案 ( 包括 改造 前 、 后 的 各 种 记 
录 ) 归 总 、 整 理 、 正 规 化 , 移交 入 档 。 保 持 
资料 的 完整 、 有 效 、 连 续 ， 对 该 设备 今后 的 稳 
定 运行 是 十 分 重要 的 。 

(5) 总 结 和 提高 ”经 过 一 番 艰 苦 的 改造 
工作 , 在 取得 了 成 绩 的 同时 也 发 现 了 问题 ， 必 
定 有 许多 “经 验 之 谈 ” 。 因 此 ， 每 次 改造 结束 
后 ， 及 时 总 结 经 验 教训 对 每 个 技术 人 员 来 讲 万 
其 有 益处 ， 因 为 这 既 有 利于 提高 本 人 的 业务 水 
平 ， 也 有 利于 整个 企业 的 技术 进步 。 


3.6 技 改 实施 评价 激励 


对 技 改 实施 的 评价 主要 有 以 下 内 容 : 

C1) 过 程 评价 

1 ) 是 否 按照 技 改 流 程 执行 。 

2 ) 是 否 对 技 改 项 目 进行 验收 。 

3 ) 技 改 进度 、 质 量 、 安 全 、 成 本 控制 及 
现场 6S 及 环保 状态 。 

(2 ) 结果 验收 

1 ) 技 改 项 目 试 生产 达标 状况 。 

2) 技 改 设备 性 能 稳定 与 可 靠 性 状况 。 

结合 上 述评 价 结 果 对 技 改 项 目 策 划 与 实施 
人 员 进 行 激励 。 


3.7 技 改 实施 案例 


【 例 】 B2020 龙门 刨床 数字 化 改造 

陕西 某 机 床 厂 机 动 处 ， 对 该 厂 6 台 20 世 
纪 70 年 代 生产 的 龙门 刨床 的 电气 系统 进行 数 
字 化 改造 ， 获 得 了 圆满 成 功 。 原 电气 控制 系统 
由 直流 发 电机 组 和 交 磁 扩大 机 、 继 电器 逻辑 和 
限 位 开关 组 成 ， 线 路 复杂 ， 电 气 原件 老化 ， 故 
障 频繁 。 该 处 采用 英国 CT 公司 的 MentorII 全 
微机 化 工业 直流 驱动 装置 M210 和 一 台 50kW 
直流 电动 机 取代 了 直流 发 电机 组 和 交 磁 扩大 
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机 ， 实 现 了 工作 台 的 无 级 调 速 、 自 动 加 减速 、 
自动 换 向 等 动作 ; 用 FXZN 一 80MR 的 可 编程 
序 控制 器 实现 自动 进 给 九 、 抬 刀 、 横 深 升 降 、 
加 紧 放 松 、 刀 架 快 速 移动 及 工作 台 加 减速 、 换 
向 等 各 种 工作 ; 在 直流 电动 机 的 轴 上 安装 圆 光 
栅 编 码 器 配合 PLC 及 M210 接口 完成 了 工作 台 
的 前 进 、 后 退 、 换 向 等 往复 行程 设 定 。 改 造 后 
的 龙门 人 刨 效率 高 、 调 速 性 能 好 、 结 构 简 单 、 可 
靠 性 高 、 保 护 性 能 强 、 噪 声 也 大 大 减少 。 

【 例 】 大 型 数控 龙门 铣工 作 台 静 压 蜗杆 
副 的 成 功 改造 

杭州 某 公 司 1996 年 ， 从 德国 引进 的 数控 
龙门 铣工 作 台 ， 工 作 台 采用 闭 式 静 压 导轨 、 前 
压 蜗 杆 副 传动 。 使 用 至 2004 年 ， 其 工作 台 运 
动 时 多 处 位 置 出 现 抖动 现象 ， 数 控 报 警 ， 无 法 
正常 生产 。 经 检查 发 现 传动 蜗杆 表面 SKC 一 3 
涂 层 多 处 脱落 ， 是 导致 故障 发 生 的 原因 。 该 公 
司 设备 处 通过 对 环境 温度 、 油 温 及 床 身 水 平 、 
工件 吊装 过 程 、 传 动 结 构 、 液 压 系 统 等 的 大 量 
检测 和 诊断 分 析 ， 实 施 了 对 该 传动 副 的 结构 、 
材料 、 配 油 系统 等 的 技术 改造 。 经 历 一 个 半 
月 ， 该 龙门 铣工 作 台 完全 恢复 了 正常 工作 和 精 
度 ， 实 现 了 对 进口 设备 的 技术 吸收 、 消 化 、 分 
析 和 用 国产 化 机 械 传动 部 件 进行 针对 性 改造 的 
成 功 之 路 。 


3.8 技 改 实施 创新 方向 


在 实施 技术 改造 时 ， 技 改 的 社会 化 ， 依 赖 
外 部 力量 ， 将 某 些 成 熟 的 标准 化 模块 应 用 到 自 
己 的 设备 上 ,满足 特殊 工艺 要 求 。 取 百 家 之 
长 , 通过 模块 化 、 平 台 化 、 标 准 化 内 容 的 引 
进 ， 可 以 使 费 工 、 费 力 、 费 时 完全 自行 操作 的 
技术 改造 的 效率 和 效果 大 大 提升 。 同 时 也 可 弥 
补 本 单位 技术 力量 的 不 足 。 需 注意 的 是 过 程 中 
本 单位 技术 人 员 应 尽 能 学 习 和 掌握， 以 便 以 后 
的 管理 与 检修 。 
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4.1 技 改 效果 跟踪 评估 组 织 职责 


4.1.1 设备 使 用 单位 


1) 构成 : 单位 负责 人 和 各 车 间 负 责 人 。 
2) 职责 : 记录 并 上 报 技 改 设备 运行 状况 。 


评估 小 组 


1) 构成 : 外 部 专家 ， 未 参与 技 改 项 目的 
生产 工艺 部 门 、 设 备 管理 部 门 和 设备 使 用 单位 
主管 ， 参 与 技 改 项 目 施 工 管理 人 员 ， 参 与 其 他 
技 改 项 目 施 工人 员 ， 政 府 环保 机 构成 员 ， 公 司 
生产 主管 领导 、 公 司 生 产 工 艺 主管 领导 、 副 总 
经 理 ( 生产 )。 

2) 职责 : 搜集 信息 ， 考 察 预计 成 本 与 实 
际 投入 成 本 差距 ， 考 察 设备 运行 状况 与 技 改 预 
期 的 差异 ， 综 合 评价 技 改 的 效益 和 效果 ， 编 制 
技 改 评估 报告 ， 收 集 、 汇 总 设备 运行 信息 ， 总 
结 技 改 经 验 与 教训 。 


设备 管理 部 门 负 责 人 


组 织 人 员 成 立 评估 人 小组， 对 技 改 的 效益 和 
效果 综合 评价 提出 改进 措施 和 建议 ， 审 核 技 改 
评估 报告 ， 根 据 生产 总 监 对 技 改 评估 报告 的 审 
批 意见 改进 技 改 方案 并 实施 。 


公司 生产 主管 领导 
批 技 改 评估 报告 。 
4.2 技 改 效果 跟踪 评估 


4.1.2 


























4.1.3 





4.1.4 
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4.2.1 设备 改造 目标 


企业 进行 设备 改造 主要 是 为 提高 设备 的 技 
术 水 平 ， 以 满足 生产 要 求 ， 在 注意 经 济 效益 的 
同时 还 必须 注意 社会 效益 。 为 此 ， 企 业 应 注重 
以 下 四 个 方面 的 目标 。 
1 ) 提高 加 工效 率 和 产品 质量 : 设备 经 过 
改造 后 ， 要 使 原 设备 的 技术 性 能 得 到 改善 ， 提 
高 精度 和 增加 功能 ， 使 之 达到 或 局 部 达到 新 设 
备 的 水 平 ， 满 足 产品 生产 的 要 求 。 
2 ) 提高 设备 运行 安全 性 : 对 影响 人 身 安 
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全 的 设备 ， 应 进行 针对 性 改造 ， 防 止 人 身 伤亡 
事故 的 发 生 ， 确 保安 全 生产 。 

3 ) 节约 能 源 : 通过 设备 的 技术 改造 提高 
能 源 的 利用 率 ， 大 幅度 的 节 电 、 节 煤 、 节 水 ， 
在 短期 内 收回 设备 改造 投入 的 资金 。 

4) 保护 环境 : 有 些 设备 对 生产 环境 乃至 
社会 环境 造成 较 大 污染 ， 如 烟尘 污染 、 噪 声 污 
染 及 工业 水 的 污染 。 要 积极 进行 设备 改造 ， 消 
除 或 减少 污染 ， 改 善 生存 环境 。 


4.2.2 技 改 效果 跟踪 评估 目的 


技 改 效果 跟踪 评估 目的 就 是 要 正确 认识 和 
评价 技 改 的 综合 效益 ， 提 高 企业 技 改 能 力 ， 总 
结 技 改 经 验 。 


4.3 技 改 效果 跟踪 评估 工作 流程 


技 改 效果 跟踪 评估 工作 流程 如 图 11.4-1 
所 示 。 


4.4 技 改 效果 跟踪 评估 规范 要 求 


参见 本 篇 第 2 章 2. 4 节 技 改 前 期 准备 规范 
要 求 。 


4.5 技 改 效果 跟踪 评估 实施 细则 






































4.5.1 技 改 效果 跟踪 评估 内 容 


1. 考察 技术 改造 的 依据 

1 ) 国家 指导 文件 和 政策 。 

2) 项 目 建议 书 、 可 行 性 研究 报告 。 

3) 更 新 改造 专项 措施 项 目 合同 。 

2. 考察 技术 改造 的 目标 和 主要 内 容 

1) 本 次 技 改 设 定 的 产品 目标 、 产 量 目 
标 、 经 济 目标 和 主要 改造 内 容 。 

2) 实施 过 程 中 有 变更 的 ， 应 说 明 变 更 原 
因 、 变 更 内 容 和 审核 、 审 批 意见 。 

3. 考察 技术 改造 计划 执行 情况 

1 ) 本 次 技 改 的 总 投资 及 资金 来 源 。 

2) 开 竣 工 日 期 和 建设 工期 ， 单 项 工程 验 
收 情况 。 

3 ) 单 台 设备 安装 、 
车 交 验 情况 。 






































调试 、 空 载 和 负荷 试 


. 第 4 章 sams 


VED ERE | | 设备 管理 部 门 负责 人 评估 小 组 设备 使 用 部 站 
记录 并 上 报 技 改 
设备 运行 状况 








组 织 人 员 成 立 评 
估 小 组 















考察 设备 运行 状况 
与 技 改 预 期 的 差别 













提出 改进 措施 和 建 综合 评价 技 改 的 效 
议 益 和 效果 









编制 技 改 评估 报告 





根据 审批 意见 改进 详细 记录 设备 运行 
技 改 方案 并 实施 状况 









收集 、 汇 总 设备 运行 
信息 


设 
备 
技 
改 
总 
结 


总 结 技 改 经 验 与 教训 





图 11.4-1 技 改 效果 跟踪 评估 工作 流程 
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4 ) 产品 质量 稳定 情况 和 设备 故障 率 。 

5 ) 生产 废气 的 排 气 设施 及 工程 实施 情况 
和 达标 情况 。 
6) 废水 (污水 ) 的 排除 设施 及 工程 实施 
情况 和 达标 情况 。 
7 ) 环保 安全 、 消 防 安全 和 卫生 设施 情况 
和 达标 情况 。 

4. 考察 技 改 经 济 效益 

1) 改造 前 后 检测 能 力 、 
对 比 。 

2 ) 改造 前 后 的 经 济 效益 。 

3 ) 改造 后 的 环境 效益 、 社 会 效益 。 

4) 新 工艺 、 新 设备 、 新 材料 、 新 技术 的 
推广 应 用 情况 。 


4.5.2 技 改 评价 总 结 


1 ) 技 改 的 成 功 经 验 。 
2 ) 技 改 需 改 进 的 问题 。 
3 ) 技 改 的 总 体 评 价 。 


4.6 技 改 效果 跟踪 评估 评价 激励 


对 技 改 效果 跟踪 评估 内 容 完整 性 、 评 估 指 
标的 合理 性 、 技 改 效果 跟踪 评估 总 结 完善 性 加 
以 评价 ， 并 对 相关 人 员 进 行 激励 。 
4.7 技 改 效果 跟踪 评估 案例 


【 例 】 利用 旧 设 备 改 造 ， 实 现 新 工艺 








计量 水 平 的 
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加 工 

某 公 司 因 产 品 升级 换代 ， 急 需 解 决 纵 树 形 
叶 根 槽 加 工 设备 难题 。 该 公司 设备 技术 人 员 将 
一 台 20 世纪 70 年 代 生 产 的 加 工 中心 作 了 改 
造 。 拆 除了 原 转 工作 台 、 刀 架 等 故障 频 发 部 
件 ， 翻 新 改造 了 原 电 气 系统 ， 并 自行 设计 加 工 
了 旋转 分 盘 机 构 、 工 作 台 、 工 件 支撑 及 夹 紧 装 
置 等 ， 与 原 加 工 中 心 整合 成 一 台新 型 高 精度 叶 
根 槽 加 工 专机 。 经 加 工 使 用 ， 效 果 良 好 ， 人 解决 
了 企业 的 燃眉之急 ， 又 开创 了 提高 经 济 效益 、 
发 挥 和 利用 旧 设 备 剩余 价值 的 新 方法 。 

企业 对 此 技术 改造 进行 了 评估 ,设计 了 相 
关 的 评估 指标 ， 包 括 技 改 的 投入 产 出 比 、 技 改 
的 进度 实现 率 、 技 改 的 成 本 控制 率 、 技 改 后 设 
备 的 故障 率 、 技 改 后 设备 可 利用 率 等 ， 评 佑 结 
果 认 为 此 次 技 改 效 果 优 良 ， 对 有 功 人 员 了 予以 表 
彰 肯 定 ， 并 给 予 奖励 。 


4.8 技 改 效果 跟踪 评估 创新 方向 


设备 技术 改造 的 效果 评估 ,在 注意 经 济 效 
益 的 同时 还 必须 注意 社会 效益 ， 如 对 安全 、 环 
保 及 职业 健康 的 影响 。 
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BB: 篇 ”精益 TnPM 体系 融合 篇 ; 


源 于 日 本 丰田 的 精益 生产 ， 被 公认 为 提高 
生产 效率 、 降 低 生 产 成 本 的 利器 。 将 其 与 关注 
设备 效率 的 TnPM 相 结合 ， 主 要 方式 有 两 种 : 
一 是 将 精益 生产 与 TnPM 的 不 同 模块 有 机 融 
合 ， 形 成 “1 +1 >2” 的 一 个 新 管理 体系 ; 二 
是 将 精益 生产 “消除 一 切 浪费 ”的 理念 融入 
TnPM 实践 ， 形 成 “精益 设备 管理 ”。 值 得 注 


























意 的 是 ， “精益 ToPM” 包 含 了 以 上 两 种 
情形 。 


将 精益 生产 与 TnPM 的 不 同 模块 有 机 融 
合 ， 形 成 一 个 新 管理 体系 。 例 如 ， 若 一 个 以 设 
备 为 主导 型 的 企业 欲 实施 精益 生产 ， 因 为 整体 
生产 效率 严重 依赖 于 设备 ， 故 完全 有 必要 把 
TnPM 的 “三 闭环 维 保 体系 〈 自主 维护 、 专 业 
维护 、 维 修 预 防 )”“ 人 快速 抢修 ( Pit Stop Ma- 
intenance )”、“ 轮 保 优 化 ”“ 全 优 润 滑 ”“TQ- 
Main ( 全 面 质量 维修 )”“ 设 备 状态 监测 ”等 
模块 与 精益 生产 有 机 结合 。 倒 过 来 ， 若 一 个 以 
设备 为 主导 型 的 企业 欲 实施 ToPM， 完 全 也 可 
以 把 精益 生产 中 的 “快速 换 模 ” “自作 化 ” 
“ 安 灯 ”等 模块 纳入 进来 ， 完 全 可 以 取得 更 好 
的 改善 效果 。 

另外 ， 针 对 我 国企 业 设 备 管理 仍 普 遍 清 留 
在 粗放 阶段 ， 所 以 将 精益 “消除 一 切 浪费 ” 
的 理念 融入 TnPM 实践 ， 形 成 体系 运行 简单 但 
高 效 的 “精益 设备 管理 ” ( 特别 是 “精益 维 
修 ”)， 有 着 十 分 重要 的 现实 意义 。 “精益 设备 
管理 ”应 体现 于 设备 管理 的 全 寿命 过 程 ， 从 
设备 规划 、 选 型 招 投标 、 安 装 、 使 用 、 保 养 、 
维修 、 改 造 等 ， 直 到 报废 。 

美国 军 方 的 一 些 维修 工厂 与 基地 ( 例如 
海军 陆 战 队 的 装备 维修 工厂 )， 推 行 “精益 维 
修 ”， 取 得 了 巨大 的 改善 效果 。 其 推行 的 “ 精 
益 维修 ”的 要 点 如 下 : 

1 ) 学 习 精 益生 产 知识 与 理念 。 

2) 制作 “现状 维修 价值 流程 图 ”， 该 图 
反映 整个 维修 过 程 的 浪费 现状 ， 涵 盖 SMIE 
(人 、 机 、 料 或 备件 、 方 法 、 测 量 、 环 境 ) IL 
个 方面 的 浪费 。 

3 ) 策划 改善 方案 ， 并 形成 “精益 维修 价 
值 流 程 图 ”( 尽量 量化 各 种 改善 目标 )。 
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4) 制作 实施 “精益 维修 价值 流程 图 ”的 
计划 。 

5) 重组 维修 环境 ， 例 如 实施 6$S、 可 视 
化 、 定 置 化 。 

6 ) 完善 维修 信息 系统 ( 包括 备件 数目 、 
维修 人 员 配 置 、 维 修 工 具 、 技 术 资 料 等 )。 

7) 计算 维修 节拍 与 缓冲 时 间 ， 建 立 环 环 
相 扣 的 维修 生产 线 。 

8 ) 鼓励 维修 工 提 炼 、 优 化 、 推 广 相 对 简 
单 有 效 的 维修 技术 。 

9 ) 建立 动态 监控 维修 质量 的 程序 ， 建立 
维修 意外 的 应 对 预案 。 

10 ) 实施 、 验 证 和 持续 改 计 
修 ”。 

李 人 葆 文教 授 在 《与 工厂 经 理 谈 谈 设 备 管 
理 》 一 书 中 阐述 了 “从 精益 生产 到 精益 维修 ” 
的 发 展 : 最 早 的 精益 生产 来 源 于 日 本 丰田 大 野 
耐 一 等 研究 和 实践 的 成 果 。 其 中 有 两 大 要 点 ， 
一 是 准时 化 ; 二 是 人 性 化 的 自动 化 (并非 纯 
粹 设备 的 自动 化 )， 称 为 TPS， 即 丰田 生产 体 
系 。 其 简单 描述 是 根据 订单 ， 通 过 看 板 传递 信 
息 ， 后 拉 式 组 织 生产 ,力争 将 中 间 库 存 不 断 降 
低 ， 追 求 零 库存 管理 。 也 就 是 说 企业 没有 中 间 
库 ， 没 有 最 终 库 ， 接 到 订单 后 逆 推 到 每 一 道 工 
序 , 直到 第 一 道 工序 。 美 国人 称 之 为 JIT 
( Just In Time )， 即 准时 化 生产 。J 又 称 为 适 
时 生产 ， 就 是 在 适当 的 时 候 生 产 出 适当 的 中 间 
或 最 终 产品 。 后 来 麻 省 理工 学 院 的 学 者 将 这 种 
生产 方式 总 结 提 炼 为 Lean Production ， 我 们 翻 
译 成 精益 生产 ， 中 国 台 湾 地 区 翻译 成 精 实 
生产 。 

显然 ， 这 种 后 拉 式 生产 组 织 模式 可 以 减少 
流动 资金 占有 、 减 少 库存 浪费 、 抵 御 市 场 变化 
风险 ， 但 却 对 管理 提出 更 高 要 求 和 挑战 。 精 益 
生产 要 求 设备 随时 待命 ， 有 更 好 的 可 用 性 、 更 
低 的 故障 率 ， 设 备 管理 组 织 需 要 有 更 快 的 应 变 
能 力 ， 可 以 更 迅速 地 解决 现场 问题 。 在 这 样 的 
前 提 下 ， 国 际 一 些 企业 提出 精益 维修 管理 问 
题 。 所 谓 的 精益 维修 ， 就 是 让 维修 适应 精益 生 
产 的 要 求 ， 是 对 传统 维修 管理 的 挑战 ， 是 更 高 
水 平 、 更 精准 的 维修 管理 体制 。 
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当今 世界 ， 很 多 企业 为 了 能 够 应 付 激烈 竞 
争 的 局 面 ， 要 不 断 增 加 利润 。 降 低 成 本 成 为 实 
现 这 一 上 日 标的 重要 而 且 简 洁 的 手段 。 然 而 ， 连 
续 降 低 成 本 也 出 现 了 一 些 负面 的 效果 。 于 是 不 
少 企业 开始 探索 精益 生产 的 方式 ， 与 此 对 应 的 
精益 维修 就 应 运 而 生 。 

在 精益 领域 的 维修 就 是 关注 价值 的 维修 
管理 。 

1 ) 从 成 本 的 思维 转换 成 价值 思维 一 一 传 
统 维修 预算 的 关注 点 主要 是 降低 成 本 ,但 要 看 
到 他 能 够 给 组 织 或 者 客户 创造 多 少 价值 这 一 积 
极 的 一 面 。 

2 ) 强化 维修 组 织 一 一 精益 维修 组 织 要 为 
客户 创造 附加 值 ， 是 客户 的 重要 合作 伙伴 。 

3 ) 对 产能 提升 做 出 贡献 一 一 精益 维修 通 
过 精益 文化 和 工具 的 导入 提升 设备 可 靠 性 ， 减 
少 停机 损失 而 为 产能 和 效益 提升 做 出 贡献 。 

4 ) 以 少 得 多 一 一 通过 良好 精益 思想 和 工 
有 具 应 用 ， 可 以 较 少 设备 生产 更 多 产品 ， 以 优秀 
备件 管理 ， 降 低 库存 。 

5 ) 简化 工作 一 一 通过 知识 共有 化 ， 包 括 
维修 任务 的 描述 、 管 理 流程 计划 、 工 具 的 运用 
来 简化 工作 。 

关键 的 精益 要 素 可 以 使 组 织 效 率 改善 ， 并 
保持 持续 的 进步 。 它 不 仅 是 为 了 堵 住 漏洞 、 解 
决 问题 ， 达 到 某 种 数量 上 的 下 降 ， 而 是 让 我 们 
的 工作 创造 增值 。 其 要 素 包含 : 

1) 在 客户 眼 里 ， 增 加 价值 与 无 价值 的 比 
例 不 断 改善 。 

2 ) 要 了 解 精益 的 相关 原则 。 

3 ) 选择 正确 的 工具 。 

4) 持续 改善 的 理念 。 

5 ) 营造 改善 的 文化 基础 。 

没有 做 过 精益 的 人 往往 很 难 发 现 改 善 点 ， 
因为 这 些 都 是 生产 系统 的 固有 内 容 ， 大 家 一 直 
都 是 这 么 做 的 。 另 外 的 原因 是 改善 项 目 更 关注 
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2 ) 减少 浪费 一 一 增加 有 附加 值 的 任务 。 





3 ) 流程 一 一 按照 客户 要 求 方向 进步 。 
4 ) 后 拉 式 一 一 满足 客户 实际 而 非 预 想 的 
需求 。 





5 ) 完善 一 一 创造 持续 改善 文化 。 

另外 一 个 关键 要 素 是 选择 正确 的 工具 。 虽 
然 没 有 确定 的 工具 清单 ， 其 实 很 多 工具 都 可 以 
应 用 ， 如 企业 的 有 和 氧 活动 等 。 
精益 也 是 没有 终点 的 旅程 ， 一 旦 停 下 来 就 
可 能 被 其 他 企业 超越 ， 所 以 要 不 断 培训 员工 ， 
不 断 学 习 新 的 东西 。 

精益 也 是 以 文化 为 基础 的 ， 因 为 以 前 的 很 
多 改善 是 专注 于 设备 和 流程 控制 ,但 其 中 
60% ~ 80% 的 原因 却 是 来 自 人 的 因素 文 
化 。 也 不 限于 管理 上 的 或 是 现场 操作 层面 上 
的 ， 而 是 所 有 层面 上 的 制度 和 行为 。 这 往往 是 
很 难 改变 的 ， 需 要 不 断 从 基础 、 领 导 、 制 度 、 
参与 和 评价 等 方面 坚持 下 去 。 

如 何 成 为 一 个 精益 维修 组 织 呢 ? 首先 要 选 
择 正确 的 工作 项 目 ; 还 要 选择 和 培训 恰当 的 
人 ; 要 应 用 准确 的 路 线 图 和 工具 ， 并 提供 有 效 
的 管理 支持 ， 旨 在 实现 预期 的 结果 。 

1) 选择 正确 的 工作 项 目 : 项 目 要 与 组 织 
目标 相关 联 ， 要 确保 项 目 可 以 获 益 ， 要 将 项 目 
按照 价值 、 资 源 需求 和 时 间 排 出 优先 序 ， 而 且 
选择 项 目的 关键 管理 要 素 , 项 目 要 关注 “ 浪 
费 ” 问 题 。 

2) 选择 和 培训 恰当 的 人 : 要 保证 正确 的 
领导 和 参与 者 ， 选 择 可 以 改善 的 合适 人 选 ， 建 
立 精 益 的 支持 团队 ， 保 证 足够 的 培训 和 改善 时 
间 ， 而 且 要 保证 恰当 的 资源 支持 到 位 。 

3) 应 用 准确 的 路 线 图 和 工具 : 这 些 内 容 
包括 价值 流 图 、 标 准 化 、 纠 错 防 错 设计 、 人 快速 
改善 流程 及 精益 矩阵 等 。 

4) 提供 有 效 的 管理 支持 : 要 经 常 性 的 进 
步 评价 ， 不断 清 除 障碍 ， 持 续 的 沟通 ,评价 要 






























































































































































于 以 往 正 在 进行 的 流程 ， 看 如 何 改 善之 并 使 之 
创造 增值 ， 而 非 从 大 系统 的 角度 看 正在 做 的 寻 
情 是 否 有 价值 。 
精益 要 从 文化 上 引导 企业 ， 其 关键 点 是 : 
1 ) 价值 流 一 一 业务 流程 。 








Ht 











与 绩效 管理 一 一 个 人 KPI 挂钩 。 

5) 实现 预期 的 结果 : 要 推进 有 效 的 控制 
计划 ， 专 注 过 程 的 常规 培训 ， 每 季度 评价 系统 
效率 ， 持 续 识 别 和 开发 新 项 目 等 。 

经 常 出 现 的 主要 障碍 表现 为 人 们 的 短期 观 
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念 、 以 技术 改造 为 借口 、 太 关注 设备 硬件 ， 忽 
视 软 环境 、 缺 乏 激情 及 没有 愿景 等 。 

成 为 精益 维修 组 织 的 关键 因素 是 人 的 行为 
和 态度 一 一 文化 ， 首 先 要 详细 、 准 确 地 描述 什 
么 是 正确 的 行为 ， 要 能 够 度量 这 些 行为 ， 要 让 
大 家 看 到 正 反 两 方面 的 结果 差异 ， 得 到 大 家 的 
响应 。 为 此 ， 需 要 投入 一 定时 间 来 纠正 人 的 态 
度 ， 人 们 是 否 主动 ? 是 否 一 起 进步 ? 怎么 做 
更 好 ? 

精益 维修 组 织 的 男 外 特征 是 具有 精湛 的 诊 
断 和 维修 技术 。 维 修 组 织 不 能 像 救 火 队 一 样 忙 
忙乱 乱 。 要 能 够 不 断 找 出 问题 的 源头 ， 解 决 未 
来 的 问题 。 要 不 断 培训 掌握 诊断 知识 ， 不 断 告 
诉 团队 如 何 积累 经 验 。 

激情 是 行动 的 词汇 而 非 仅仅 代表 情感 。 精 
益 团队 的 领导 应 该 是 具有 激情 的 领导 ， 是 工作 
的 典范 ， 每 天 都 创造 价值 ， 每 天 都 有 勇气 ， 每 
天 都 乐观 ， 每 天 都 是 优秀 的 沟通 者 。 

广义 的 精益 维修 是 个 三 维 的 概念 。 它 体现 
在 以 下 方面 。 

1 ) 从 设备 一 生 上 寻求 精益 。 在 设备 一 生 
管理 的 各 个 环节 ， 包括 设备 规划 、 选 型 招 投标 
决策 、 安 装 、 使 用 、 维 护 、 修 理 、 改 造 、 淘 汰 
都 存在 降低 浪费 和 创造 增值 的 空间 ， 都 可 以 寻 
求 精益 。 

2) 从 维修 管理 流程 上 寻求 精益 。 维 修 管 
理 流 程 实际 上 就 是 从 维修 策略 制定 、 信 息 采 
集 、 故 障 诊 断 、 维 修 组 织 设计 、 维 修 资源 配 
置 、 维 修 流程 、 维 修 技术 和 验收 标准 ， 还 包括 
设备 管理 KPI 评价 及 激励 等 全 过 程 ， 这 也 是 
PDCA 循环 在 设备 管理 在 逻辑 轴 上 的 延伸 。 每 
个 环节 都 存在 精益 的 内 容 。 例 如 ,不 同 的 策 
略 ， 其 投入 产 出 比 不 同 ,不 同 的 维修 组 织 结构 
和 维修 资源 配置 会 产生 不 同 的 维修 成 本 ; 不 同 
的 KPI 评价 引导 不 同 的 结果 。 

3 ) 从 资源 要 素 上 寻求 精益 。 资 源 是 维修 
效果 的 保证 。 维 修 资 源 包括 维修 设备 、 备 件 、 
材料 、 能 源 、 技 术 服 务 、 人 信息、 人工 、 知 识 、 
关系 等 。 合 理 的 配置 不 同 的 维修 资源 ， 充 分 发 
挥 企业 内 部 维修 资源 的 效率 ,挖掘 维修 资源 的 
价值 ， 也 是 精益 维修 的 重要 任务 。 例 如 ， 备 件 
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库存 的 优化 可 以 在 保证 检修 的 前 提 下 使 维修 备 
件 库 存 和 流动 资金 占有 最 小 化 ; 有 效 将 企业 内 
部 员工 自主 维护 ， 外 部 合同 化 维修 与 企业 内 部 
专业 维修 队伍 合理 搭配 ， 可 以 使 维修 成 本 最 小 
化 ， 维 修 效 率 最 大 化 ; 做 好 维修 知识 资产 的 发 
据 、 储 存 、 分 享 、 标 准 化 和 培训 ， 可 以 大 大 提 
升 管 理 效 率 ， 减少 重 复 性 差错 ， 提 升 维修 组 织 
的 整体 水 平 。 
精益 维修 架构 如 图 12. 1-1 所 示 。 

















维修 管理 : 


策略 、 组 织 、 制 度 

流程 、 标 准 、 计 划 
[MED sills 
设备 一 生 : 资源 要 素 : 
规划 、 选 型 、 设备 供应 、 备 件 、 
材料 能 源 、 技 术 服 务 、 
信息 人 工 、 知 识 、 关 系 






使 用 、 维 护 
维修 、 改 造 、 


图 12.1-1 精益 维修 架构 





精益 ToPM 是 比 精益 维修 更 大 的 平台 。 
TnPM 是 人 机 系统 管理 体系 ， 其 中 包含 设备 全 
寿命 周期 管理 。TnPM 包含 现场 管理 四 要 素 、 
自主 维护 体系 、 检 维修 系统 解决 方案 、 有 和 氧 活 
动 和 六 项 改善 、 班 组 自主 管理 、 五 阶 六 维 评价 
体系 等 丰富 的 内 容 。 

精益 TnPM 可 以 将 精益 生产 的 工具 骨 入 到 
TnPM 推进 之 中 ， 也 可 以 将 TnPM WT ERA 
到 精益 生产 推进 之 中 。 

对 于 装置 密集 、 技 术 密集 、 资 金 密集 型 企 
业 ， 主 导 的 管理 体系 应 该 以 TnPM 为 主 ， 将 精 
益 工 具 融 入 其 中 ; 对 于 组 装 型 、 设 备 离散 型 企 
业 ， 配 套 量 大 、 种 类 数量 繁多 的 企业 ， 主 导管 
理 体系 为 精益 生产 ,将 TnPM 工具 融入 其 中 。 
这 两 种 类 型 的 精益 TnPM， 其 侧重 点 各 有 
不 同 。 

TnPM 的 阐述 分 布 在 本 书 的 其 他 篇 章 中 ， 
本 篇 将 重点 阐述 一 下 精益 融入 TnPM 的 内 容 。 
1 ) 快速 换 模 由 丰田 公司 的 新 乡 重 夫 所 
创 。 通 过 工业 工程 的 方法 ， 将 模具 拆 装 时 间 、 













































































生产 启动 时 间 、 
种 过 程 改 进 方法 。 其 改进 目标 一 
模 时 间 逐 步 压 缩 到 十 分 钟 之 内 。 

在 不 同 的 行业 ， 其 名 称 与 改进 对 象 有 所 差 
异 ， 在 烟草 行业 为 “快速 换 牌 ”; 在 以 流程 性 
设备 为 主 的 制造 业 为 “快速 换 线 ”“ 快 速 换 
产 ” 等 。 

2) 三 圈 闭 环 检 维 修 体系 : 是 TnPM 的 核 
心 模块 之 一 ， 即 将 自主 维护 ( AM )、 专 业 检 
ARIE ( PM ) 和 维修 预防 ( MP ) 形成 依次 衔接 
的 一 套 设备 检 维 修 管理 方法 。 

3) 自 例 化 (Jidoka ): 精益 生产 的 两 大 文 
柱 之 一 。 由 丰田 汽车 公司 创始 人 丰田 佐 吉 提 
出 ， 基 于 “一 且 发 生 次 品 ， 机 器 立即 停止 运 
转 ， 以 确保 百分之百 的 品质 ”的 思想 ， 一 种 
令 机 器 自动 判断 异常 并 自动 停机 的 方法 。 注 意 
“ 自 例 化 ”不 等 于 “自动 化 ”。 

4) 安 灯 (Andon ): 安 灯 系统 主要 目的 在 
于 ， 收 集 设 备 、 质 量 等 生产 信 | 人 以 分 
布 于 车 间或 办 公 室 各 处 的 灯光 、 、 展 示 板 
等 工具 予以 展示 ， We 
明 化 。 
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调整 时 间 等 ， 尽 可 能 减少 的 一 
般 为 将 整体 换 


















































1.1.1 组 织 职责 分 工 

(1 ) 规划 部 

1) 构成 : 董事 会 、 总 经 理 ( 副 总 经 理 )、 
TK (aK). BER ‘it 总 工艺 师 和 规划 
小 组 等 。 





2) 职责 : 企业 精益 TnPM 战略 规划 。 

(2) 决策 部 门 

1) 构成 : BAS, BAM ( 副 总 经 理 ) 
和 厂 长 ( 副 厂 长 )。 

2) 职责 : 从 企业 经 营 战略 的 角度 进行 
行 性 分 析 ， 决 定 是 否 实施 精益 ToPM。 

(3 ) 执行 部 门 

1) 构成 : 研发 部 、 生 产 部 、 











设备 部 、 仓 
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储 部 、 采 购 部 、 人 力 资 源 部 、 质 量 部 、 财 务 部 
和 办 公 室 等 。 
2) 职责 : 识别 浪费 ， 策划 和 改善 措施 ， 
验证 改善 效果 。 
1.1.2 系统 管理 
应 由 各 部 门 负责 人 组 成 精益 TnPM 推行 委 














员 会 ; 推行 委员 负责 人 应 由 有 威信 的 高 层 亲 
担任 。 


1.2 精益 TnPM 体系 融合 的 目标 





1.2.1 目标 


消除 一 切 过 程 浪费 ， 包括: 过 a 
fe. Hoe, RAT. RR. RRA AM 
良品 。 

消除 一 切 设备 浪费 ， 

















ie 
ir 
=o 
> 4B 








包括 : 停工 损失 、 调 





斌 损失、 小 停机 损失 、 减 速 损失 、 试 机 次 品 和 
生产 次 品 。 
1.2.2 手段 


依据 浪费 的 分 布 与 特点 ， 灵 活 采 取 对 应 的 
措施 。 例 如 : 

1 ) 现场 秩序 混乱 所 产生 的 各 种 浪费 : 实 
施 6S、 可 视 化 、 定 置 化 、 清 除 6H ( 即 现场 四 
要 素 )。 

2) 集约 式 生产 所 产生 的 浪费 : 
流 或 小 批量 流 生产 模式 。 

3 ) 换 线 、 换 模 带 来 的 浪费 : 应 用 “快速 
换 模 ” 方 法 。 

4) 设备 故障 、 非 计划 停机 而 产生 的 浪 
费 : 建立 三 闭环 检 维 修 体系 。 

5 ) 针对 操作 工 值守 设备 所 产生 的 浪费 、 
设备 产生 不 良品 ， 推 行 自 偶 化 等 。 


1.3 精益 TnPM 体系 融合 工作 流程 


精益 TnPM 体系 融合 工作 流程 如 图 12. 1-2 
所 示 。 


建立 单 件 
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设备 部 || 仓库 部 || 研发 部 || 质量 部 








设备 改 
善 措施 





策划 与 





实施 








对 照 所 设立 的 指标 














标 ， 分 别 进行 验证 ; 分 析 未 达标 或 可 做 得 


更 好 的 根本 原因 ， 并 继续 采取 改善 措施 





形成 对 应 模块 的 管理 








制度 与 作业 指导 书 〈 含 记录 ) 


图 12.1-2 精益 TnPM 体系 融合 工作 流程 


1.4 精益 TnPM 体系 融合 管理 制度 规范 


14.1 精益 TnPM 规划 管理 规定 


1) 浪费 识别 与 分 类 。 
2) 精益 TnPM 可 行 性 分 析 。 
3 ) 精益 ToPM 投资 效益 分 析 。 
4) 精益 TnPM 改善 方向 的 确定 。 
5) 精益 TnPM 规划 决策 流程 图 。 
1.4.2 精益 TnPM 体系 融合 实施 管理 规定 
1) 改善 指标 的 设 定 。 
2 ) 改善 措施 的 策划 。 
3 ) 改善 措施 的 实施 。 


4 ) 改善 措施 的 验证 。 
5 ) 标准 化 。 


之 982 到 

















6) 精益 TnPM 实施 流程 图 。 
1.5 精益 TnPM 体系 融合 实施 细则 


浪费 的 识别 与 分 类 实施 细则 如 下 : 
1) 组 织 与 职责 。 

2 ) 浪费 识别 与 分 类 的 计划 。 

3 ) 浪费 的 种 类 。 
4) 浪费 的 识别 方法 。 
5 ) 常见 浪费 的 解决 工具 。 

6) 浪费 比例 的 排序 与 改善 方向 。 


1.6 精益 TnPM 体系 融合 的 评价 与 激励 














1.6.1 评价 范畴 


精益 TnPM 体系 融合 是 牵 一 发 而 动 全 身 的 
工作 ， 为 了 有 效 地 实施 ， 有 必要 对 推行 工作 进 














行 及 时 的 评价 。 评 价 的 范围 可 包括 : 策划 的 可 
行 性 、 实 施 的 有 效 性 、 机 制 建立 的 适宜 性 等 诸 
多 方面 。 


1. 6. 2 














评价 指标 设计 


1 ) 精益 TnPM 体系 融合 策划 适宜 性 。 

2) OEE (设备 )。 

3 ) 人 均 生 产 数 。 

4 ) 人 均 生 产值 。 

5 ) 顾客 投诉 率 。 

6) 不 良 率 。 

7) 生产 周期 。 

8 ) 准时 交 货 率 。 

9 ) 换 模 时 间 。 

10 ) 库存 周转 率 。 

11 ) 生产 平衡 率 。 

12) 节省 资金 额 等 。 

应 按照 所 推行 的 模块 ， 灵 活 设 定 有 针对 性 
的 指标 并 予以 分 解 。 


评价 的 流程 


1) 成 立 评价 组 织 。 

2) 设计 评价 指标 和 细则 。 

3 ) 文件 与 资料 的 评审 及 打分 。 
4) 实地 评价 及 打分 。 

5) 综合 评分 。 

6) 评价 结论 。 

7 ) 评价 结论 的 公布 。 


激励 


在 搭建 精益 TnPM 融合 的 总 体 框 架 时 ， 所 
采用 的 激励 可 设 为 “最 佳 价值 流程 图 奖 ”“ 巧 
妙 精益 TnPM 融合 策划 奖 ”“ 精 益 TnPM 积极 
推行 奖 ” 等 。 在 实施 任何 激励 时 ， 应 注意 精 
神 激励 与 物质 激励 并 重 ， 并 做 到 及 时 、 公 开 、 
额度 与 贡献 匹配 得 当 。 


1.7 精益 TnPM 体系 融合 案例 分 析 




















1. 6.3 





1.6.4 
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压 电 脑 电 源 外 壳 和 电脑 机 箱 。 

因 生 产 成 本 越 来 越 高 、 经 营 压 力 越 来 越 
大 ， 高 层 决定 推行 精益 生产 。 但 进一步 了 解 
到 ，TnPM ( 全 面 规范 化 生产 维护 ) 对 以 设备 
为 主导 的 企业 有 显著 的 改善 效果 ， 而 该 公司 的 
生产 活动 主要 依赖 冲床 ， 于 是 决定 请 咨询 公司 
来 指导 推行 “精益 ToPM . 


1.7.2 规划 


在 全 面 调研 各 部 门 、 各 流程 浪费 现状 的 基 
础 上 ， 该 公司 “精益 TnPM 推行 委员 会 ”制作 
出 了 《三 年 精益 ToPM 规划 书 》 该 规划 书 决 
定 改善 的 方向 主要 有 : 

1 ) 将 分 工序 的 冲压 生产 线 改 为 连续 单 
件 流 。 

2) 实施 现场 四 要 素 ( 6$S、 可 视 化 、 定 置 
化 、 清 除 6H 活动 )。 

3 ) 实施 自主 维护 活动 ， 以 减少 操作 不 当 
等 因素 造成 的 设备 非 计 划 停 机 时 间 。 

4) 实施 三 闭环 检 维 修 体系 ( 含 自主 维 
护 )， 以 降低 故障 停机 时 间 。 

5 ) 实施 快速 换 模 。 

6) 生产 流程 和 模具 优化 ， 以 减少 工序 数 
目 与 操作 工 。 

7 ) 实施 提案 改善 ， 启动 全 员 进 行 效率 、 
质量 、 成 本 、 安 全 等 方面 的 改善 活动 。 

8 ) 对 鲍 接 工序 实施 改造 ， 以 实施 “ 自 例 
化 ”。 


1.7.3 效果 


1 ) 生产 现场 秩序 有 明显 的 改善 。 

2 ) 单 件 流 生 产 方式 基本 消除 了 在 制 库存 
品 ， 生 产 效率 提升 了 23. 1% ; 产品 不 再 堆积 ， 
于 是 因 互 相 摩 擦 和 磁 撞 导致 的 刮 花 也 减少 了 
约 60% 。 

3 ) 三 闭环 检 维 修 体系 ( 含 自主 维护 ) 令 
故障 停机 率 下 降 了 43% 。 

4 ) 快速 换 模 令 换 模 时间 从 52 分 钟 降低 到 
16 分 钟 。 

5 ) 生产 流程 和 模具 优化 ， 把 27 道 工 序 减 
至 24 道 ; 把 人 员 从 33 减 至 28。 
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6 ) 实施 提案 改善 ， 一 年 内 共 收 到 价值 人 
民 币 约 52 万 元 的 改善 成 果 。 




















1.7.4 不 足 


1) 初期 因为 激励 机 制 缺乏 ， 主 要 靠 “ 长 
peak” 推行 精益 ThPM， 导 致 了 中 层 、 基 层 
明 里 暗 里 的 抵制 ， 推 行 工 作 一 度 非常 混乱 和 
缓慢 。 

2) 因为 服务 商 技术 水 平 问 题 ， 多 次 试验 
之 后 ， 对 饰 接 工序 实施 “ 自 例 化 ”改造 效果 
还 是 欠 佳 ,未 能 完成 预期 目标 。 
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1.8 精益 ToPM 体系 融合 的 创新 方向 


把 精益 生产 与 ToPM 有 机 融合 ， 本 身 就 是 
一 种 难能可贵 的 创新 。 

一 般 来 讲 ， 未 曾 实 施 过 精益 生产 或 ToPM 
体系 的 企业 ， 在 进行 精益 ToPM 调研 之 后 ， 会 
发 现 有 太 多 的 浪费 需要 消除 。 于 是 企业 火 急 火 
炊 地 打算 短期 内 将 每 一 种 浪费 都 消除 掉 ， 其 结 
果 却 往往 很 难 尽 如 人 意 。 
此 时 ， 若 导入 瓶颈 管理 (TOC ) 的 理念 ， 
则 可 较 好 地 处 理 改 善 的 优先 顺序 ， 并 在 短期 内 
达到 事半功倍 的 效果 。 
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Bw dele 

、 流 水 线 式 的 生产 形态 ， 在 小 批量 、 多 品 
种 、 这 种 生产 形态 的 缺点 
一 览 无 余 : 在 制 库存 品 堆积 、 工 序 平衡 率 低 
下 、 传 送 时 间 过 长 、 搬 运 消耗 过 多 时 间 、 整 批 
不 合格 却 往往 要 等 到 最 后 才 发 现 。 

















减少 在 制 库存 量 。 
2.2.2 手段 


生产 线 改造 所 用 的 手段 较 多 ， 例 如 : 单 件 
流 〈 小 批量 流 )、 单 元 生产 、 多 能 工 、 看 板 拉 
动 、“ 水 几 蛛 ”、 安 灯 、 标 准 作业 等 。 大 可 行 ， 











为 了 适应 小 批量 、 多 品种 、 交 货 期 短 的 市 
场 需求 ， 有 必要 进行 生产 线 改 造 。 而 生产 线 改 
造 ,一般 推荐 先 考 虑 单 件 流 ( 或 小 批量 流 )。 
常见 的 单 件 流 〈 小 批量 流 ) 生产 线 有 0 形 生 
产 线 等 。 


2.1 生产 线 改造 的 组 织 职责 











2.1.1 组 织 职责 分 工 
1. 规划 与 决策 








(1 ) 规划 部 门 

1) 构成 : 董事 会 、 总 经 理 ( 副 总 经 理 )、 
厂 长 ( 副 厂 长 )、 总 工程 师 、 总 工艺 师 和 规划 
小 组 等 。 

2) 职责 : 生产 线 改造 规划 。 


(2) 决策 部 门 

1) 构成 : 董事 会 、 总 经 理 (ARAB) 
AR CRI). 

2) 职责 : 从 精益 流程 的 角度 进行 可 行 性 
分 析 ， 决 定 是 否 改造 生产 线 。 

(3) 执行 部 门 

1) 构成 : 生产 部 、 研 发 部 、 设 
库 部 、 质 量 部 和 人 事 部 等 。 

2) 职责: 执行 生产 线 改造 、 
效果 。 


2.1.2 系统 管理 


应 成 立 生产 线 改造 小 组 ; 一 般 由 生产 部 门 
负责 人 担任 组 长 。 


2.2 生产 线 改造 的 目标 





+ 





备 部 、 仓 








sv 





验证 改善 





2.2.1 目标 
目标 为 : 提高 生产 效率 、 





少 人 化 省 人 化 、 
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应 当 首要 考虑 实施 单 件 流 〈 小 批量 流 )。 

单元 生产 : 指 生产 线 按照 流程 布局 成 一 个 
完整 的 作业 单元 ， 作 业 员 在 单元 内 进行 “ 单 
件 流 ”的 作业 。 

“水 蜘蛛 ”: 按照 一 定 路 线 以 一 定 周期 为 
生产 线 配 送 物 料 的 辅助 作业 员 。 通 常 “水 蜂 
蛛 ” 的 工作 模式 和 看 板 系统 是 紧密 结合 。“ 水 
Wa” FRA WAGE AEP? PE all, bt AES EE, 
从 而 令 生产 作业 员 可 有 更 多 时 间 用 于 增值 的 生 
产 活 动 ， 继 而 生产 效率 得 以 提高 。 


2.3 生产 线 改造 工作 流程 
生产 线 改 造 工作 流程 如 图 12. 2-1 所 示 。 
2.4 生产 线 改造 管理 制度 规范 









































2.4.1 生产 线 改造 规划 管理 规定 


1 ) 产品 和 产品 系列 。 

2) 生产 线 改 造 规 划 的 目的 与 依据 。 
3 ) 生产 线 改造 规划 的 可 行 性 分 析 。 
4) 生产 线 改造 规 划 的 效益 分 析 。 
5 ) 生产 线 改造 规划 决策 流程 。 


生产 线 改造 实施 管理 规定 


1 ) 生产 线 改造 指标 的 设 定 。 
2 ) 生产 线 改造 计划 的 制订 。 
3) 生产 线 改 造 计划 的 评审 。 
4) 生产 线 改 造 的 实施 。 

5 ) 生产 线 改造 的 验证 。 

6 ) 标准 化 。 

7) 生产 线 改 造 实施 流程 图 。 








2.4.2 








标 


2.5 生产 线 改 造 实施 细则 
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主导 生 





产 线 改 
造 策划 
与 实施 








BSE 
产 线 改 多 能 工 
造 策划 训练 
与 实施 





单 件 流 〈 小 批量 流 ) 实施 细则 











对 照 所 设立 的 指标 目标 ， 分 别 进行 验证 ; 分 析 未 达标 或 可 做 
得 更 好 的 根本 原因 ， 并 继续 采取 改善 措施 




















图 12.2-1 生产 线 改 造 工 作 流 程 





9) 单 件 流 ( 小 批量 流 ) 的 持续 改善 。 
2.5.2 看 板 生产 方式 实施 细则 


1) 组 织 与 职责 。 

















组 织 与 职责 。 2 ) 选取 生产 看 板 的 类 型 。 
现 有 生产 线形 态 浪费 的 分 析 。 3 ) 看 板 使 用 的 步骤 。 
单 件 流 〈 小 批量 流 ) 实施 计划 。 4 ) 使 用 看 板 方 式 必须 要 遵循 的 规则 。 














实施 单 件 流 ( 小 批量 流 ) 的 可 行 性 5 ) 特殊 看 板 。 

















多 能 工 培 养 。 





确定 采用 何 种 方式 的 单 件 流 〈 小 批量 


单 件 流 〈 小 批量 流 ) 的 实施 


单 件 流 ( 小 批量 流 ) 的 验证 。 


6 ) 看 板 生产 方式 的 持续 改善 。 
2. 5.3 均衡 生产 实施 细则 


1) 组 织 与 职责 。 
2 ) 总 量 均衡 的 计算 。 
3 ) 厘清 均衡 生产 的 两 个 阶段 。 
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4) 均衡 生产 的 四 个 要 点 。 

5 ) 目 视 工具 。 

6) 挠 性 设备 (可 灵活 布置 、 装 拆 的 设 
备 )。 

7 ) 均衡 生产 的 持续 改善 。 


2.5.4 标准 作业 实施 细则 


组 织 与 职责 。 

2 ) 节拍 时 间 的 计算 与 人 员 再 分 配 。 
3 ) 确定 一 个 单位 产品 的 完成 时 间 。 
确定 标准 作业 顺序 。 

确定 标准 在 制品 持 有 量 。 

6 ) 标准 作业 票 。 

7 ) 标准 作业 的 持续 改善 。 


产 线 平衡 实施 细则 


1) 组 织 与 职责 。 

2) 产 线 平衡 率 现状 分 析 ( 各 工序 生产 能 
力 的 调查 )。 

3 ) 产 线 平衡 的 策划 。 

4) ECRSI ( 取消 、 合 并 、 重 排 、 简 化 、 
增加 )。 























2.5.5 








5 ) 改善 产 线 平衡 的 实施 与 追踪 。 
6 ) 产 线 平衡 的 持续 改善 。 


多 能 工 培养 实施 细则 


1) 组 织 与 职责 。 

2) 三 三 制 ( 一 人 会 三 种 技能 ; 
有 三 个 人 会 做 )。 

3 ) 技能 种 类 。 

4 ) 技能 等 级 。 

5 ) 多 能 工 训练 。 

6 ) 多 能 工 技 能 评价 准则 。 

7 ) 多 能 工 激 励 。 

8 ) 多 能 工 档案 。 
“水 蜂 蛛 ”作业 实施 细则 
1) 组 织 与 职责 。 
2) 送料 目标 区 域 或 工序 的 分 析 。 
3 ) 设计 送料 路 径 及 容器 。 
4) 送料 车 型 配备 。 





2.5.6 


一 个 岗位 


2.5.7 
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5) 小 仓库 设置 。 
6) 供 料 点 设置 。 
7 ) 对 “水 蜂 蛛 ”的 要 求 及 评价 。 


“ 安 灯 ”实施 细则 


1) 组 织 与 职责 。 

2 )“ 安 灯 ” 的 分 类 。 

3 )“ 安 灯 ” 的 设计 。 
4)“ 安 灯 ” 设 计 的 评审 。 
5 )“ 安 灯 ” 的 设置 于 实施 。 

6 )“ 安 灯 ” 效 果 验 证 。 

7 )“ 安 灯 ” 运 行 数据 的 统计 与 分 析 。 


2.5.8 




















8) 利用 “ 安 灯 ”运行 数据 进行 持续 
改善 。 
2.5.9 设备 布局 实施 细则 


1) 组 织 与 职责 。 

2) 现 有 设备 布局 利弊 分 析 。 
3 ) 现 有 设备 生产 能 力 分 析 。 
4) 设备 布局 改善 策划 。 

5 ) 评审 设备 布局 改善 策划 。 
6 ) 设备 新 布局 实施 与 验证 。 
7 ) 设备 布局 标准 化 。 


2.6 生产 线 改 造 的 评价 与 激励 


























评价 指标 设计 


1 ) 生产 线 改造 策划 的 适宜 性 。 
2) 生产 线 改造 的 及 时 性 。 
3) 少 人 化 、 省 人 化 程度 。 

4 ) 生产 效率 提高 程度 。 

5 ) 生产 周期 缩短 程度 。 

6) 人 均 产 量 提高 程 


评价 的 流程 


1) 成 立 评价 组 织 。 

2) 设计 评价 指标 和 细则 。 

3 ) 文件 与 资料 的 评审 及 打分 。 
4) 实地 评价 及 打分 。 

5) 综合 评分 。 

6 ) 评价 结论 。 


2.6.1 














2. 6. 2 





7 ) 评价 结论 的 公布 。 
激励 


生产 线 改造 时 可 采用 的 激励 可 设 为 :“ 产 
线 改 造 创新 奖 ”“ 产 线 效 率 提升 奖 ”“ 产 线 省 
人 化 突出 奖 ”“ 优 秀 产 线 布局 奖 ”等 。 注 意 应 
从 整体 效率 提升 角度 来 考虑 激励 ， 因 为 很 多 时 
候 单 工序 的 效率 提升 对 整体 效率 的 提升 ， 并 无 
多 少 实际 益处 。 


2.7 生产 线 改造 案例 分 析 


2.6.3 

















2.7.1 背景 


中 山 市 XX 灯具 有 限 公 司 ， 主 要 生产 吸 项 
灯 。 其 董事 长 见 到 朋友 的 厂 实施 精益 TnPM 后 
的 巨大 变化 ， 于 是 决定 在 自己 公司 也 推行 。 为 
了 局 重 起 见 ， 该 董事 长 决定 先 选取 15W 吸 顶 
灯 的 生产 线 作为 “改革 试验 区 ”。 


2.7.2 改善 前 后 数据 对 比 


1 ) 通过 把 传统 流水 线 改 为 “ 单 件 流 * U 
形 生产 线 ”、 实 施 多 能 工 、 标 准 作 业 、“ 水 师 
蛛 ” 等 综合 措施 ， 使 平均 每 人 每 小 时 产量 从 
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2) 通过 ECRS ( 取消、 合并 、 重 排 、 简 
化 )， 令 生产 平衡 率 从 85% 改善 到 93% 。 


2.8 生产 线 改 造 创 新 方向 


单 件 流 生产 方式 有 诸多 优点 ， 但 当 条 件 不 
成 熟 时 ， 瓶 颈 工 序 的 中 断 往往 会 导致 整 线 效 率 
全 部 损失 。 所 以 建议 把 DBR AS (+ 组 
iH + 绳子 ) 理论 应 用 到 生产 线 改造 中 来 。 

【 背景 资料 】 DBR 系统 是 一 种 排 程 和 执 
行 方法 ， 由 犹太 人 高 德 拉 特 博士 所 创 。 

鼓 是 指 生产 系统 中 的 控制 点 。 如 果 系 统 中 
存在 瓶颈 ,那么 瓶颈 就 是 最 好 的 控制 点 。 

缓冲 是 指 在 瓶颈 前 面 设置 的 缓冲 库存 。 绥 
冲 器 是 一 种 时 间 缓 冲 ， 其 目的 是 希望 控制 点 总 
有 工作 要 做 。 

绳子 是 指 将 瓶颈 已 加 工 的 情况 传递 给 上 游 
作业 的 信息 的 传递 ， 其 目的 是 为 了 按 需 生产 ， 
以 避免 库存 增加 。 

DBR 系统 ( 鼓 : 缓冲 : 绳子 ) 可 令 车 间 
实现 最 大 有 效 产 出 和 最 小 库存 的 供应 链 收 益 ， 
尤其 当 遇 到 意外 的 需求 脉冲 时 。 
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精益 TnPM 体系 融合 
快 深 换 模 





3.1 快速 换 模 的 组 织 职责 


3.1.1 规划 与 决策 


(1 ) 规划 部 门 

1) 构成 : 总 经 理 ( 副 总 经 理 )、 
( 副 厂 长 )、 生 产 经 理 和 规划 小 组 等 。 

2) 职责 : 快速 换 模 规 划 。 

(2) 决策 部 门 

1) 构成 : 总 经 理 ( 副 总 经 理 ) 和 厂 长 
( 副 厂 长 )。 

2) 职责 : 从 精益 流程 的 角度 进行 可 行 性 
分 析 ， 决定 是 否 改 造 生产 线 。 

(3) 执行 部 门 

1) 构成 : 生产 部 、 设 备 部 、 仓 库 部 和 质 


厂 长 






























































2) 职责 : 执行 快速 换 模 、 验 证 改善 效果 。 


应 成 立 快速 换 模 攻关 小 组 ; 一 般 由 生产 部 
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J] 负责 人 担任 组 长 ， 涉 及 此 过 程 的 所 有 部 门 应 
ier. 






































3.2 快速 换 模 的 目标 
3.2.1 目标 

缩短 换 模 时 间 ， 逐 步 实 现在 某 段 时 间 内 完 
成 换 模 。 
3.2.2 实现 目标 的 手段 

总 的 手段 是 “ECRSI ( 取消 、 合 并 、 重 
排 、 简 化 、 增 加 )”。 具 体 来 说 ， 可 采用 并 行 
操作 、 取 消 螺 钉 、 减 少 调整 、 统 一 拆 装 工具 、 








统一 模具 行程 等 。 
3.3 快速 换 模 管理 工作 流程 
快速 换 模 管理 工作 流程 如 网 12.3-1 











结合 设 验证 快 
备 特点 it 
优化 换 对 质量 
模 流程 的 影响 








对 照 所 设立 的 指标 目标 ， 分 别 进行 验证 ; 
得 更 好 的 根本 原因 ,并 继续 采取 改善 措施 





分 析 未 达标 或 可 做 


形成 快速 换 模 的 管理 制度 、 流 程 图 与 作业 指导 书 ( 含 记 录 ) 


图 12. 3-1 











快速 换 模 管 理工 作 流程 
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BD: 篇 ”精益 TnPM 体系 融合 篇 


3.4 快速 换 模 管理 制度 规范 


快速 换 模 管 理 办 法 如 下 : 

1) 组 织 与 职责 。 

2 ) 换 模 的 浪费 诊断 与 分 析 。 
3 ) 快速 换 模 思路 的 确定 。 
4 ) 快速 换 模 的 实施 。 

5 ) 快速 换 模 效果 的 验证 。 

6 ) 标准 化 。 


3.5 快速 换 模 管理 实施 细则 


1 ) 换 模 周期 的 测定 。 

2 ) 换 模 率 的 统计 。 

3 ) 现 有 换 模 流 程 图 及 时 间 表 。 

4) 区 分 内 部 设置 和 外 部 设置 ( 必须 停机 
才能 进行 的 设置 为 内 部 设置 ; 无 需 停 机 就 可 进 
行 的 设置 为 外 部 设置 )。 

5 ) 快速 换 模 的 八 项 技巧 。 

6) 换 模 工 训练 。 

7 ) 快速 换 模 流程 图 。 


3.6 ”快速 换 模 评价 与 激励 





























评价 指标 


1 ) 换 模 周 期 缩短 。 
2) 每 月 换 模 总 时 间 / 当 月 总 
( 每 月 换 模 率 )。 


评 价 流 流入 


1) 成 立 评价 组 织 。 

2) 设计 评价 指标 和 细则 。 

3 ) 文件 与 资料 的 评审 及 打分 。 
4) 实地 评价 及 打分 。 

5) 综合 评分 。 

6 ) 评价 结论 。 

7 ) 评价 结论 的 公布 。 


3.6.3 激励 


实施 快速 换 模 时 的 激励 可 为 : “快速 换 模 
能 手 ”“ 最 佳 换 模 效 率 奖 ”“ 换 模 标杆 奖 ” 等 。 
注意 应 从 换 模 程 序 优化 、 工 夹具 应 用 等 角度 来 
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3.6.1 


生产 时 间 





3. 6. 2 








考量 激励 ， 千 万 不 可 肤浅 地 认为 ， 快 速 换 模 就 
是 要 加 快 换 模 工 的 操作 动作 。 和 否则， 手忙脚乱 
只 会 带 来 安全 、 质 量 等 诸多 方面 的 负面 后 果 。 


3.7 快速 换 模 案例 分 析 








3.7.1 背景 


某 五 金 喇叭 网 厂 ， 近 年 订单 出 现 多 品种 、 
小 批量 、 出 货 急 的 情形 ， 有 时 一 台 冲 床 在 一 天 
之 内 要 换 模 三 到 四 次 , 平均 一 算 ， 每 次 换 模 周 
期 为 40 ~50 分 钟 ， 严 重 影响 了 生产 效率 。 


快速 换 模 的 主要 实施 步 又 


1 ) 成 立 快速 换 模 小 组 ( 人 员 来 自生 产 
部 、 设 备 部 和 仓库 部 )。 

2 ) 参与 快速 换 模 的 培训 

3 ) 调研 现 有 的 换 模 过 程 ( 记载 换 模具 体 
步 又 、 利 用 换 型 走动 流程 图 和 录像 )。 

4) 区 分 内 部 设置 和 外 部 设置 ; 分 别 罗 列 
其 消耗 时 间 ( 《 快速 换 模 改善 表 》)。 

5 ) 将 内 部 设置 转化 为 外 部 设置 〈 缩短 模 
具 搬 运 距 离 、 采 用 便捷 的 模具 搬运 工具 、 提 前 
把 物料 备 好 放 到 冲床 旁边 等 ,利用 《快速 换 
模 改善 表 》)。 

6) 优化 内 部 设置 ( 动作 优化 和 简化 、 减 




















3.7.2 








fe} 


























出 
































少数 目 、 减 少 螺 纹 圈 数 、 开 U 形 缺 口 以 便 不 
取出 螺栓 、 统 一 螺母 大 小 、 统 一 采用 固定 扳 























手 、 统 一 模具 高 度 ， 以 减少 行程 调整 、 划 刻度 
减少 调整 模具 位 置 调整 、 改 一 人 为 两 人 操作 换 
模 等 ， 利 用 《 快速 换 模 改善 表 》); 

7) 优化 外 部 设置 ( 利用 《 快速 换 模 改善 
表 》)。 

8 ) 循环 上 述 改善 步骤。 
3.7.3 效果 

换 模 时 间 先 缩短 约 50% ， 继 而 缩短 到 13 


分 钟 ; 经 分 析 ， 发 现 尚 有 可 缩短 的 可 能 。 
3.7.4 不 足 


前 期 对 快速 换 模 理解 有 一 定 的 偏差 .认为 
快速 换 模 就 单纯 是 动作 要 快 ， 以 至 于 忙中 出 
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错 ， 令 模具 从 搬运 车 上 掉 落 而 损坏 ， 还 险些 砸 ”进行 换 模 。 若 不 是 特大 型 模具 ， 在 单 件 流 或 小 












































伤 了 人 。 批量 流 的 生产 形态 下 ， 尤 其 是 冲床 数目 较 多 
= 时 ， 应 考虑 逐步 培训 所 有 冲床 操作 工 进行 快速 

. | 速 ‘J Bl 也 

ne 换 模 。 此 举 不 易 达成 ， 但 确实 是 收益 最 大 的 并 


多 数 企业 规定 只 有 维修 工 或 特定 人 员 才 能 。 行 操作 。 
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在 我 国 的 制造 企业 中 ， 一般 要 等 到 人 察觉 
不 良品 ， 才 由 人 把 设备 停 下 来 。 而 不 幸 的 是 ， 








人 们 往往 无 法 及 时 察觉 不 良品 ， 于 是 产品 成 本 
与 设备 效率 被 大 量 白白 浪费 掉 了 。 此 时 若 能 应 











用 “ 自 倒 化" ， 则 问题 便 可 迎刃而解 。 
“一 且 产 生 次 品 ， 机 器 立即 自动 停止 和 运 


转 ， 以 确保 百分之百 的 品质 ”， 基 于 此 理念 而 
发 展 形成 的 自 例 化 ( Jidoka )， 不 但 可 确保 不 


S45 ”精益 TnPM 体系 融合 自信 


2) 职责 : 实施 自 介 化 规划 。 

(2 ) 决策 部 门 

1) 构成 : #3 
和 厂 长 ( 副 厂 长 )。 
Sp 产 效率 、 质 量 控制 等 角度 
进行 可 行 性 分 析 ， 决 定 是 否 实施 自 俩 化 。 

eu 

1) 构成 : 设备 部 、 生 产 部 、 研 发 部 、 采 


alin) 





会 、 总 经 理 ( 副 总 经 理 ) 








良品 能 被 及 时 发 现 ， 也 免 去 了 “人 给 机 器 当 
看 守 ”， 节 约 了 人 工 成 本 。 
值得 特别 注意 的 是 ， 人 们 乍 一 看 到 “ 自 
偶 化 ”这 几 个 字 ， 可 能 会 认为 这 是 把 “自动 
化 ” 写 错 了 ,或 认为 这 就 是 “自动 化 ”的 繁 
体 写 法 。 其 实 不 然 , “自动 化 ”与 “ 自 僵化 ” 
是 两 个 不 同 的 概念 。 具 体 分 别 可 参考 表 
12. 4-1。 
表 12. 4-1 











“自动 化 ”与 “ 自 僵化 ”的 不 同 
自动 化 ( Automation ) 自 例 化 ( Jidoka ) 


异常 时 ， 人 不 切断 电 异常 时 ， 机 器 可 自动 停 
源 ， 机 器 继续 运转 下 来 








会 发 生 不 良 ， 需 增 如 
检验 

无 法 及 时 掌握 异常 
省 力 化 





不 产生 不 有 








可 及 时 掌握 蜡 字 
省 人 化 











要 在 普通 设备 或 者 自动 化 设备 上 实现 
“ 自 例 化 ”"， 当 然 有 一 定 难 度 , 但 难 不 等 于 做 
不 到 ， 更 不 应 成 为 不 做 的 理由 。 相 反 ， 正 因为 
有 难度 ， 才 是 做 此 事 的 价值 所 在 。 企 业 应 依据 
实际 情况 确定 实施 “ 自 偶 化 ”的 策略 ， 可 自 
力 更 生 、 可 请 外 援 、 可 购买 现成 套件 等 。 但 笔 
者 主张 以 自力 更 生 为 主 , 因为 这 样 更 符合 
“建立 我 有 人 无 的 竞争 优势 ”的 原则 。 


4.1 实施 自 偶 化 的 组 织 职责 





























4.1.1 组 织 职 责 分 工 


(1 ) 规划 部 门 
1) 构成 : 总 经 理 ( 副 总 经 理 )、 厂 长 ( 副 
厂 长 )、 总 工程 师 、 总 工艺 师 和 规划 小 组 等 。 








购 部 、 质 量 部 和 财务 部 等 。 
2) 职责 : 识别 自 偶 化 需求 、 策 划 和 改善 
措施 和 验证 改善 效果 。 


系统 管理 


应 由 设备 部 、 生 产 部 、 研 发 部 、 采 购 部 、 
de abies aa 该 
电子 、 自 动 化 控制 的 
其 负责 人 一 般 来 自 设备 部 。 


4.2 自 僵化 的 目标 





4.1.2 



































4.2.1 目标 

目标 为 : 100% 的 产品 合格 率 、 一 人 多 机 、 
机 器 准确 判断 不 良 等 。 
4.2.2 达成 手段 

不 同 的 设备 、 不 同 的 产品 ， 应 采用 不 同 的 
适当 手段 ， 例 如 光电 、 机 械 、 温 感 等 ， 但 总 的 
原则 有 二 : 一 是 探测 出 已 发 生 的 不 良 ; 二 是 预 








防 潜在 不 良 的 发 生 。 自 例 化 原理 如 图 12. 4-1 
所 示 。 











RE SB WH 


Kl 12. 4-1 


Fy AB Ae Jak 


4.3 ” 自 做 化 工作 流程 
自 例 化 工作 流程 如 图 12. 4-2 所 示 。 
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准备 改 
选 定 瓶 颈 设备 ， 以 设备 部 门 为 主导 、 各 部 善 所 需 
门 参与 的 方式 ， 实 施 自 例 化 改善 的 资金 








对 照 所 设立 的 指标 目标 ， 分 别 进行 验证 ;分 析 未 达标 或 可 做 得 
更 好 的 根本 原因 ， 并 继续 采取 改善 措施 





形成 自作 化 管理 制度 、 技 术 资 料 、 作 业 指 导 书 ( 含 记录 ) 





图 12.4-2 自 例 化 工作 流程 





5 ) 探测 工具 的 确定 。 


fats mse 
4.4 ”自作 化 管理 制度 规范 6 ) 目 视 化 工具 在 自 俩 化 中 的 应 用 。 














1) 组 织 与 职责 。 <i 

2 ) ELUM SHER Ba LH iar 

3) 自 全 化 计划 与 审核 。 ;下 从 起 本 

4 ) 自 僵化 外 协商 选择 与 评定 。 

5 ) 自 全 化 实施 。 1 ) 设备 准确 探测 不 良 率 或 发 生 不 良 时 设 
6 ) 自 俩 化验 证。 备 及 时 停机 率 。 

7 ) 自 僵化 的 标准 化 。 2 ) 工序 产品 合格 率 。 








3) 一 人 多 机 程度 或 人 机 分 离 程度 。 


4.6.2 评价 流程 


4.5 自 介 化 实施 细则 
1 ) 设备 动作 或 步 又 分 析 。 


2 ) 人 机 分 离 程度 的 确定 。 1) 成 立 评价 组 织 。 
3) 常见 出 错 、 常 见 不 良 的 探测 工具 。 2) 设计 评价 指标 和 细则 。 
4) 不 同 探测 工具 的 效果 。 3 ) 文件 与 资料 的 评审 及 打分 。 





~>596< 


4) 实地 评价 及 打分 。 
5) 综合 评分 。 
6) 评价 结论 。 
7 ) 评价 结论 的 公布 。 


激励 


实施 自 倒 化 时 的 激励 可 设 为 : “ 金 点 子 
奖 ”“ 省 人 化 能 手 奖 ”“ 自 例 化 ( 金 、 银 、 
铜 ) 奖 “设备 效率 提升 奖 ” 等 。 实 施 该 项 目 
的 激励 时 ， 往 往 易 把 自动 化 项 目 也 纳入 授奖 范 
围 ， 如 此 操作 会 背离 自 例 化 的 原意 。 


4.7 自作 化 案例 分 析 


4.6.3 


4.7.1 案例 分 析 一 


回顾 丰田 优 吉 先生 亲自 研究 出 来 的 世界 上 
第 一 例 自 偶 化 设备 ,至今 仍 有 现实 的 借鉴 
意义 。 

小 时 候 ， 他 目睹 长 辈 和 村 中 妇女 们 使 用 传 
统 的 织 布 机 很 辛苦 : 纱 线 断 了 ， 不 能 及 时 发 
现 ， 经 常 产 出 不 良品 。 于 是 ， 丰 田 优 吉 在 每 根 
纱 线 上 吊 一 金属 环 ， 当 纱 线 断 了 ， 人 金属 环 吊 下 
时 会 发 出 声响 〈 等 于 报警 ); 但 有 时 候 织 布 工 
听 不 到 声响 ， 于 是 还 有 不 良品 产生 。 丰 田 估计 
继续 改进 ， 将 掉 下 的 金属 环 吊 在 一 开关 上 ， 一 
且 金 属 环 掉 下 ， 开 关 就 切断 电源 并 同时 接 通 内 
光 灯 ( 报警 )。 


4.7.2 案例 分 析 二 


有 很 多 朋友 认为 ， 搞 自 例 化 就 是 搞 高 科技 
一 一 其 实 这 是 一 种 误解 。 很 多 时 候 ， 自 僵化 并 
不 需要 高 科技 。 比 如 螺母 装 反 自动 识别 装置 如 
图 12. 4-3 所 示 。 其 工作 原理 如 下 : 

1 ) 如 螺 帆 被 误 装 在 金属 板 的 反面 ， 人 员 
经 常 不 能 及 时 发 现 。 

2) 在 滑 道中 装 一 限 高 手臂 。 

3) 合格 品 则 顺利 通过 滑 下 去 。 

4 ) 不 合格 品 则 被 卡 住 了 。 


4.7.3 案例 分 析 三 
在 销 床 上 加 装 两 个 限制 开关 与 一 个 蜂 鸣 
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图 12.4-3 ”螺母 装 反 自动 识别 装置 














ar, —~HFL AGB, MISS RSE RE 
者 ， 如 图 12. 4-4 所 示 。 


开关 1 确定 钻 孔 的 开始 
开关 2 确定 已 穿 透 


图 12. 4-4 ”了 妃 未 销 透 报警 装置 





4.8 ” 自 例 化 的 创新 方向 


实施 自作 化 时 ， 常 常会 感到 束手无策 。 寿 
能 结合 TRIZ， 则 较为 容易 摆脱 这 一 窘境 。 

TRIZ 即 发 明 问 题解 决 理论 ( Teoriya Resh- 
eniya Izobretatelskikh Zadatch )。 前 苏联 阿利 替 
SPINK CG. S. Altshuller ) 在 分 析 了 址 界 近 250 
万 份 高 水 平 的 发 明 专 利 后 ， 总 结 出 各 种 技术 发 
展 进化 遵循 的 规律 模式 、 解 决 各 种 技术 矛盾 与 
物理 矛盾 的 创新 原理 和 法 则 ， 于 1946 年 创立 
了 TRIZ。 

应 用 Triz 的 一 般 过 程 : 

(1) 分 析 分 析 的 目的 是 从 完成 功能 的 
角度 而 不 是 从 技术 的 角度 分 析 系统 、 子 系统 、 
部 件 。 

(2) 原理 原理 是 获得 冲突 解 的 方法 。 
有 技术 与 物理 两 种 冲突 解决 原理 。TRIZ 引导 
设计 者 挑选 能 解决 特定 冲突 的 原理 ， 其 前 提 是 
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要 按 标 准 参数 确定 冲突 。 一 共有 40 条 原理 。 用 数学 、 化 学 、 生 物 等 领域 中 的 原理 ,解决 设 
(3) 预测 ”预测 又 称 为 技术 预报 。TRIZ 计 中 的 创新 间 题 。 











确定 了 8 种 技术 系统 进化 的 模式 。 当 模式 确定 (5) 评价 ”该 阶段 将 所 求 出 的 解 与 理想 
后 ， 系统、 子 系统 及 部 件 的 设计 应 向 高 一 级 的 。” 解 进行 比较 ,确信 所 作 的 改进 不 仅 满足 了 技术 
方向 发 展 。 需求 而 且 推进 了 技术 创新 。TRIZ 中 的 特性 传 











(4) 效应 ”效应 指 应 用 本 和 领域， 特别 是 递 法 ( feature transfer ) 可 用 于 将 多 个 解 进 行 
其 他 领域 的 有 关 定 律 解决 设计 中 的 问题 。 如 采 组 合 以 改进 系统 的 品质 。 
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4H ft TnPM 依 AMS 
ray 力作 aes 
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动作 改善 基于 吉尔 布雷 斯 夫妇 所 提出 的 
“动作 经 济 原则 ”， 其 分 为 三 大 类 : 
(1) 人 体 
hd 
除 规定 休息 时 间 外 ， 双 手 不 应 同时 





oa, 
3 ) 双 臂 的 动作 应 对 称 。 


4) 手 的 动作 应 以 最 低 等 级 而 能 得 到 满意 
的 结果 者 为 妥 。 
5 ) 物体 的 运动 量 应 能 利用 ， 但 如 需 

















用 体力 制止 时 ， 则 应 

6 ) 连续 的 曲线 运动 比 含有 方向 突变 的 直 
线 运 动 好 。 

7 ) 弹道 式 运动 比 受 限制 或 受 控 制 的 运动 














轻快 。 
8 ) 动作 应 尽 可 能 带 有 轻松 自然 的 节奏 。 
(2) 场所 


1 ) 工具 物料 应 放置 在 固定 场所 。 
2 ) 工具 物料 等 装置 应 布置 在 工作 者 的 前 
面 就 近 处 。 









































3 ) 零件 物料 的 供给 应 利用 其 重量 传递 到 
工作 者 手边 。 
4 )“ 险 送 ”方法 应 尽 可 能 利用 。 





ee 
排列 。 

6) 应 有 适当 的 照明 设备 ,使 视觉 满意 
舒适 。 











7 ) 工作 台 及 坐 椅 的 高 度 应 使 工作 者 坐 立 
适宜 。 

8 ) 工作 椅 的 式样 及 高 度 应 能 使 工作 者 保 
持 良 好 的 姿势 。 

(3) 工具 设备 

1) 尽量 解除 手 的 工作 ， 而 以 夹具 或 脚 踏 
TARE. 

2) 可 能 时 ， 应 将 两 种 工具 合并 为 一 。 








3 ) 工具 物料 要 尽 可 能 预先 放置 在 工作 位 
置 上 。 

4) 设计 手柄 时 ， 应 尽 可 能 
接触 面 增 大 。 





使 手柄 与 手 的 
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5) 机 器 上 的 杠杆 、 十 字 杆 及 手 轮 的 位 
置 ， 应 能 使 工作 者 的 姿势 变动 最 小 ， 并 能 最 大 
限度 地 利用 机 械 力 。 


5.1 动作 改善 的 组 织 职责 











5.1.1 组 织 


1. 规划 与 决策 

C1) 规划 部 门 

1) 构成 : 董事会、 总 经 理 ( 副 总 经 理 )、 
厂 长 ( 副 厂 长 )、 总 工程 师 、 总 工艺 师 和 规划 
小 组 等 。 

2 ) 职责 : 动作 改善 规划 。 

(2) 决策 部 门 

1) 构成 : BS, BAW ( 副 总 经 理 )、 
ace ae 


内 责 分 工 




















2) 职责 : 进行 可 行 性 分 析 ， 决定 是 否 实 
施 动作 改善 

(3 ) 执行 部 站 

1) 构成 : 生产 部 、 设 备 部 、 研 发 部 、 仓 
储 部 和 质量 部 等 。 

2) 职责 : 识别 动作 浪费 、 策 划 和 改善 措 
施 、 验 证 改善 效果 。 
5.1.2 系统 管理 

应 由 各 相关 部 门 负责 人 组 成 动作 改善 推行 





委员 会 ; 该 推行 委员 负责 人 一 般 由 生产 部 主管 
担任 。 同 时 应 注意 发 动 基层 人 员 的 积极 参与 。 


5.2 动作 改善 的 目标 





1. 目标 

减少 人 员 疲 劳 、 提 高 生产 效率 

2. 手段 

ECRSI ( 消除 、 合 并 、 重 排 、 简 化 、 增 
加 )。 


5.3 动作 改善 工作 流程 
动作 改善 工作 流程 如 图 12. 5-1 所 示 。 
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加 

















对 照 所 设立 的 指标 目标 ， 分 别 进行 验证 ; 分 析 未 达标 或 可 做 得 
更 好 的 根本 原因 ， 并 继续 采取 改善 措施 


形成 动作 改善 管理 制度 与 作业 指导 书 〈 含 记录 ) 





图 12.5-1 动作 改善 工作 流程 


2) 双 臂 动作 改善 。 


= BE ae nh 
5.4 动作 改善 管理 制度 规范 3) 物体 运动 改善 。 














动作 改善 管理 办 法 如 下 : 4) 照明 改善 。 

1) 组 织 与 职责 。 5 ) 物料 摆 放 与 传送 改善 。 

2 ) 动作 浪费 的 识别 与 分 析 。 6) 工作 台 与 座 椅 改善 。 

3 ) 动作 改善 的 策划 。 7) 手 的 解放 。 

4) 动作 改善 的 实施 。 8 ) 工具 合并 。 

5 ) 动作 改善 的 验证 。 9 ) 工具 手柄 。 

6 ) 新 动作 的 标准 化 。 10 ) 设备 与 工具 的 操作 动作 改善 。 
7 ) 动作 改善 流程 。 11 )《 动作 改善 分 析 表 》。 








Es 12 ) 新 动作 培训 。 
动作 改善 实施 细 见 
S| 13 ) 新 动作 实施 与 持续 改善 。 


1) 双手 动作 改善 。 14 ) 标准 化 。 


WS 
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5.6 动作 改善 评价 与 激励 


5. 6. 


5. 6. 





6) 评价 结论 。 
7 ) 评价 结论 的 公布 。 





































































































1 评价 指标 设计 5.6.3 激励 

1 ) 动作 耗 时 节省 率 。 实施 对 动作 改善 的 激励 时 ， 可 设 有 “ 动 
2) 动作 距离 缩短 率 。 作 改 善 能 手 ” 等 。 实 施 该 项 激励 措施 时 ， 应 
3 ) 生产 效率 提升 率 等 。 从 ECRSI ( 消除 、 合 并 、 重 排 、 简 化 、 增 加 ) 
2 评价 的 流程 i Be i ， 容 易 产 生 疲 

劳 不 可 持续 ， 且 易 产生 意外 。 
1) 成 立 评价 组 织 。 - 
2) 设计 评价 指标 和 细则 。 5.7 动作 改善 案例 分 析 
3 ) 文件 与 资料 的 评审 及 打分 。 动作 改善 案例 ( 双手 动作 改善 ) 如 图 
4) 实地 评价 及 打分 。 12.5-2 和 图 12. 5-3 所 示 。 动 作 改 善 前 后 对 比 
5 ) 综合 评分 。 见 表 12. 5-1。 
双手 动作 (改善 前 ) 

车 间 : 三 楼 作业 员 : 张 三 O 一 动作 D 一 空闲 

材料 /零件 : 锡 炉 / 锡 条 /电路 板 一 检查 一 持 住 

作业 内 容 : 从 流水 线 上 取 电 路 板 ; 涂 助 焊剂 : 焊锡 。 ”一 一 移动 

动作 改善 分 析 者 : 李 四 ”日 期 : 2012/10/20 

左手 OlOo|l->|pIY O 一 |D|Y 右手 

1 | 步行 12 步 到 流水 线 步行 12 步 取 流 水 线 上 电路 板 

2 | 伸手 到 流水 线 电 路 板 位 置 EERE 

3 | 取 电 路 板 ; EERIE 

4 “| 返回 锡 炉 位 置 (左手 持 住 电 路 板 ) 移动 铁 夹 到 左手 电路 板 位 置 

5 | 返回 锡 炉 位 置 (左手 持 住 电 路 板 ) 夹 住 电路 板 

6 | 空闲 移动 至 锡 炉 面 

7 | 空闲 焊锡 ( 持 住 ) 

8 | 伸手 取 电 路 板 移动 电路 板 待 检查 

9 | 担 住 电路 板 松 开 铁 夹 

10 | 翻转 电路 板 眼睛 移 至 电路 板 

11 | 持 住 电 路 板 检查 焊锡 质量 

12 | 步行 2 步 至 物料 箱 步行 2 步 ( 持 住 铁 夹 ) 

13 | 变 下 身体 弯 下 身体 

14 | 放 焊 后 电路 板 入 箱 内 PEPER 

时 间 /s 3|0|81211 2|1|1810|13 | 时 间 /s 

总 时 间 /s 14 14 总 时 间 /s 











备注 : 每 次 焊 一 片 电路 板 
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图 12. 5-2 动作 改善 案例 ( 改善 前 ) 
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双手 动作 (改善 后 ) 





车 间 : 三 楼 作业 员 : 张 三 


材料 /零件 : 锡 炉 / 锡 条 /电路 板 


作业 内 容 : 从 流水 线 上 取 电 路 板 ; 涂 助 焊剂 ;焊锡 


动作 改善 分 析 者 : 李 四 


日 期 : 2012/10/20 





左手 








O > 











右手 














弯 腰 取 流 水 线 PCBA 板 


弯 腰 取 流 水 线 PCBA 板 





移动 至 流水 线 另 一 边 


移动 铁 夹 于 流水 线 PCBA 板 位 置 





取 PCBA 板 


夹 住 PCBA 板 





返回 至 操作 位 置 


返回 至 锡 炉 面 





持 住 另 一 块 PCBA 板 


1 





持 住 


移动 待 检查 (同时 眼 移 至 电路 板 ) 





持 住 


检查 焊锡 质量 





持 住 


移动 至 清醒 





持 住 


放下 PCBA 板 





移动 PCBA 人 至 右 后 铁 类 


移动 至 左手 PCBA 板 





空闲 


JEFEPCBA AK 





移动 至 刊 锡 工具 


移动 PCBA 于 锡 炉 面 





握 住 锡 乔 


焊锡 





持 住 


移动 至 检查 位 置 (同时 眼 移 ) 





持 住 


检查 焊锡 质量 





移动 锡 刊 于 饮水 面 


移动 焊 后 产品 于 滑 模 





刊 锡 水 面 残 锡 


放下 焊 后 产品 








放下 锡 刮 于 锡 炉 边 


返回 至 操作 位 置 








时 间 /s 











时 间 /s 

















总 时 间 /s 











总 时 间 /s 





备注 : 每 次 焊 两 片 电路 板 


改善 前 耗 时 /s 











图 12.5-3 动作 改善 案例 ( 改善 后 ) 


表 12.5-1 动作 改善 前 后 对 比 


改善 后 耗 时 /s 


备注 








左手 右手 


























5.8 动作 改善 创新 方向 


fall 

















如 前 文 所 述 ， 基 于 动作 经 济 原则 ， 动 作 改 








立领 域 分 为 三 类 : 人 体 、 场 所 和 工具 设备 。 鉴 








改善 前 每 次 焊 一 片 电路 板 ， 改 善后 焊 两 片 ， 故 改善 效 身 
为 (14-18:2) :14=36% 

编者 点 评 : 改善 的 效果 还 是 非常 明显 的 。 但 注意 : 改善 
初期 ， 操 作 工 很 不 习惯 新 操作 程序 ， 做 起 来 较 慢 ， 管 理 人 
员 应 耐心 协助 ， 且 采取 适当 的 奖励 办 法 


























于 诸多 企业 维修 、 保 养 速度 不 尽 如 人 意 而 影响 
生产 效率 ， 可 将 动作 改善 融入 到 设备 维修 、 保 
养 工作 中 去 。 
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13 篇 _ 组织 绩效 评价 激励 篇 


1.1 组 织 运营 绩效 评价 组 织 职责 


1) 董事 会 、 总 经 理 / 办 公会 、 公 司 / 厂 绩 
效 管理 委员 会 为 企业 绩效 管理 的 最 高 决策 、 领 
导管 理 者 /机 构 ， 确 定 绩效 管理 指导 思想 和 目 
标 ; 负责 绩效 管理 制度 、 考 核 方案 和 考核 结果 
的 审核 和 审批 。 

2) 人 力 资源 部 为 公司 的 绩效 管理 职能 部 









































责任 人 ， 通 过 绩效 管理 体系 的 有 效 设 计 和 运行 
使 绩效 管理 融入 到 公司 经 营 管理 的 全 过 程 中 ， 
发 现 企 业 运营 中 的 问题 ， 并 不 断 改进 从 而 达到 
持续 改进 绩效 的 目的 。 

4) 通过 建立 和 实施 固定 ( 设备 ) 资产 管 
理 体系 的 评价 体系 ， 引 导 企 业 固定 〈 设备 ) 
资产 管理 体系 ( 人 机 ) 系统 的 持续 改进 和 全 
面 进步 ， 以 支撑 企业 的 核心 能 力 和 企业 战略 目 























门 ， 负 责 公 司 绩效 管理 的 总 体 规划 和 流程 制度 
的 设计 、 组 织 实施 、 协 调 等 工作 。 

3 ) 设备 资产 管理 部 门 代表 公司 负责 对 公 
司 二 级 单位 设备 资产 管理 系统 的 绩效 考核 指标 
体系 的 设计 ， 运 行 数据 的 收集 分 析 评 佑 和 考核 。 

4 ) 财务 部 负责 有 关 财 务 指标 数据 的 收集 
分 析 ， 并 提供 给 相关 部 门 。 

5) 公司 / 厂 各 部 门 负责 对 本 部 门 员工 绩 
效 管 理 考核 工作 。 

6 ) 各 部 门 负责 人 为 其 部 门 绩效 管理 第 一 
责任 人 。 


1.2 组 织 运营 绩效 评价 的 目的 意义 


绩效 管理 是 现代 企业 管理 的 核心 内 容 之 
一 ， 设 备 资产 管理 体系 的 绩效 管理 是 企业 绩效 
管理 的 重要 组 成 部 分 。 现 代 企 业 设备 资产 管理 
体系 绩效 管理 不 仅仅 是 对 企业 经 营 管理 的 结果 
绩效 进行 衡量 管理 ， 一 套 完 备 的 设备 资产 管理 
绩效 管理 系统 ， 应 该 对 企业 资产 管理 经 营 绩效 
产生 的 全 过 程 及 结果 进行 监控 和 管理 。 同 时 现 
代 绩 效 管理 体系 已 发 展 成 为 企业 战略 实施 的 手 
段 和 平台 ， 是 企业 战略 管理 体系 的 有 效 组 成 部 
分 ， 一 张 企业 的 总 体 绩效 指标 设 定 分 解 图 就 是 
一 份 企 业 战 略 实施 纲要 。 

1 ) 绩效 管理 是 传递 公司 战略 目标 的 有 效 
载体 。 通 过 资产 管理 绩效 目标 的 有 效 设 定 明确 
各 职能 部 门 、 下 属 公司 和 员工 的 资产 管理 责任 
和 绩效 指标 ， 并 通过 绩效 管理 和 考核 的 手段 促 
使 绩效 目标 的 实现 。 

2 ) 绩效 目标 设 定 的 关键 是 找到 各 级 部 门 、 
人 员 对 公司 战略 目标 贡献 的 着 力 点 ， 并 通过 有 效 
的 资源 组 合 和 管理 来 实现 公司 的 整体 目标 ， 而 不 
是 从 部 门 或 员工 个 体 的 角度 来 考虑 绩效 指标 。 

3 ) 各 级 管理 者 是 绩效 管理 和 考核 的 直接 
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标 ， 实 现 企业 价值 最 大 化 。 
1.3 组 织 运营 绩效 评价 目标 
1 ) 设备 资产 绩效 管理 体系 支持 组 织 的 战 








2 ) 绩效 管理 牵引 符合 组 织 核心 价值 的 员 
工行 为 。 

3 ) 客观 定义 并 促使 员工 明确 绩效 目标 。 

4 ) 绩效 目标 的 评估 标准 客观 而 清楚 。 

5 ) 绩效 指标 既 有 结果 指标 ， 也 有 过 程 指 
标 ; 既 有 定量 指标 ， 也 有 定性 指标 ; 既 反 映 独 
自 责 任 ， 也 体现 共 担 责任 。 

6 ) 绩效 管理 促进 企业 领导 者 、 管 理 者 与 
下 属 平等 有 效 的 沟通 与 交流 。 

7 ) 鼓励 /促进 个 人 发 展 。 

8) 与 工资 /奖惩 等 激励 相 联系 。 


14 组 织 运 营 绩 效 评 价 管理 工作 流程 
绩效 管理 的 一 般 过 程 如 图 13. 1-1 所 示 。 


公司 战略 目标 


绩效 计划 
(部 门 /个 人 目标 /指标 确 
定 、 行 动 计划 ) 












































绩效 考核 评估 


绩效 反馈 /面谈 
绩效 分 析 调 整 


图 13.1-1 绩效 管理 的 一 般 过 程 








其 中 关键 步骤 为 : 绩效 计划 和 绩效 考核 
评估 。 
1.5 组 织 运营 绩效 评价 管理 规范 与 

实施 

设备 资产 运营 绩效 管理 不 仅仅 是 业绩 的 考 
核 ， 它 贯穿 于 整个 企业 管理 整个 过 程 中 ， 是 企 
业 的 战略 管理 的 有 效 组 成 部 分 。 有 效 的 设备 资 
产 绩效 管理 是 建立 在 一 套 系统 、 严 密 和 规范 的 
制度 流程 之 上 ， 需 要 跨 部 门 的 多 部 门 合作 。 设 
备 资产 绩效 管理 需要 通过 持续 的 管理 循环 ， 以 
实现 绩效 改进 ， 达 成 战略 目标 。 


15.1 建立 指标 体系 


1. 指标 体系 建立 的 方法 

制定 关键 业绩 指标 是 绩效 管理 重要 步 又， 
目前 建立 指标 采用 的 方式 主要 有 : 平衡 计 分 卡 
法 和 价值 管理 法 。 

(1 ) 平衡 计 分 卡 法 ”平衡 计 分 卡 是 目前 
广泛 用 于 绩效 管理 的 有 效 工 具 ， 如 图 13. 1-2 
所 示 。 平 衡 计 分 卡 的 核心 思想 是 通过 财务 、 客 
户 、 内 部 管理 过 程 、 学 习 与 成 长 四 个 方面 指标 
之 间 相 互 驱动 的 因果 关系 ， 实 现 绩效 考核 - 绩 
效 改 进 及 战略 实施 - 战略 修正 的 目标 。 即 一 方 
面 通过 财务 指标 保持 对 组 织 短 期 业绩 的 关注 ; 
另 一 方面 通过 人 力 资 源 、 信 息 技术 和 组 织 资源 
的 运用 与 产品 、 服 务 的 创新 ， 来 提高 客户 的 满 
意 度 ， 共 同 驱动 组 织 未 来 的 财务 绩效 ， 展 示 组 
织 的 战略 轨迹 。 









































































































































我 们 以 何 种 形象 展现 
给 股东 /投资 者 ? 


愿景 与 战略 


学 习 与 发 展 角 度 


我 们 的 员工 感觉 如 










我 们 以 何 种 形象 
展现 给 客户 ? 


内 部 流程 角 


我 们 的 经 营 管 理 效 
率 如 何 ? 











何 ? 





图 13.1-2 平衡 计 分 卡 法 示意 图 
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基于 平衡 计 分 卡 ， 并 根据 企业 所 处 的 行业 
和 企业 特征 设计 制定 具有 企业 设备 资产 管理 特 
点 绩效 管理 体系 ， 为 实现 战略 管理 目标 提供 有 
力 支 持 。 过 程 主要 包括 : 

1 ) 绩效 管理 组 织 与 责任 体系 。 

2) 目标 体系 : 战略 目标 和 策略 目标 与 
KPI、 岗 位 业务 重点 与 KPI。 

3 ) 绩效 管理 考核 制度 。 

4) 绩效 管理 过 程 : 目标 /计划 、 教 练 / 辅 
导 、 考 核 /检查 、 回 报 /报酬 。 

关键 点 为 : 

1 ) 采用 平衡 计 分 卡 将 年 度 目 标 和 策略 进 
行 要 点 分 解 ， 还 要 将 这 些 要 点 进行 进一步 分 
解 ， 落 实 到 具体 的 部 门 和 核心 岗位 ， 形 成 绩效 
指标 。 
2 ) 在 确定 关键 绩效 指标 的 同时 ， 进 一 步 






































制定 指标 描述 ， 计算 方法 、 频 度 及 数据 来 
源 等 。 
平衡 计 分 卡 以 财务 层面 的 指标 为 起 点 ， 常 


见 的 指标 为 : 净 资 产 回报 、 净 利润 、 销 售 收 
人 等 。 

设备 资产 管理 方面 的 指标 通常 是 出 现在 内 
部 管理 流程 层面 ， 常 用 的 有 : 设备 资产 的 利用 
率 、 设 备 综合 效率 ( OEE )、 完 全 有 效 生 产 率 
( TEEP )、 设 备 开 动 率 、 备 品 备 件 的 周转 率 和 
设备 维修 费用 等 。 

(2) 价值 管理 法 ”现在 许多 企业 实施 了 
价值 管理 (EVA 考核 管理 )， 价值 管理 的 关键 
业绩 指标 是 推动 公司 价值 创造 的 驱动 因素 ， 基 
于 价值 管理 的 绩效 考核 管理 包括 如 下 三 个 
步 又: 

1) 确定 企业 经 营业 务 的 价值 树 ; 为 体现 
价值 管理 ， 引 导 企 业 价值 创造 管理 活动 ， 一 般 
以 投资 资本 回报 率 ( ROIC ) 为 分 析 起 点 ( 具 
备 条 件 的 应 以 EVA 为 最 终 财务 指标 和 分 析 起 
KO), 包括 财务 、 运 营 和 组 织 三 个 方面 的 指 
bs, 或 基于 平衡 计 分 卡 ( 财务 、 客 户 、 流 程 、 
组 织 学 习 四 个 方面 ) 建立 价值 树 。 以 投资 资 
本 回报 率 ( ROIC ) 为 分 析 起 点 的 价值 树 案例 
如 图 13. 1-3 所 示 。 

2) 确定 价值 驱动 因素 及 其 衡量 指标 ; 公 
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B: 篇 _ 组织 绩效 评价 激励 篇 ; 


司 设备 资产 管理 系统 主要 价值 驱动 因素 为 : 以 
价值 为 中 心 的 设备 资产 管理 体系 发 展 规划 、 设 
备 资产 利用 率 、 完 全 有 效 生 产 率 、 综 合 效 率 、 
设备 资产 维护 维修 成 本 、 备 品 备件 的 周转 率 、 
安全 生产 、 节 能 、 低 碳 、 绿 色 环保 等 。 其 中 资 
产 利 用 率 、 完 全 有 效 生 产 率 、 资 产 维护 维修 成 
本 和 备品 备件 的 周转 率 等 是 最 基本 的 价值 驱动 
因素 。 

关键 业绩 指标 为 : 

1 ) 财务 方面 : 投资 回报 率 、 资 产 利用 效 
率 (现金 流量 、OEE/ 设 备 综合 效率 、TEEP/ 
完全 有 效 生产 率 )、 资 产 周转 率 、 资 产 运 行 费 
用 、 维 护 费用 等 。 




































































价值 体系 











系统 可 靠 性 


用 户 满意 度 
高 效 运作 的 组 织 











拥有 最 好 的 员工 
建立 明确 的 
人 所 共 知 的 流程 


团队 精神 





2) 运营 方面 : 客户 ( 内 、 外 部 ) 满意 度 
《舒适 快捷 安全 的 服务 )、 提 供 的 产品 质量 、 
系统 安全 可 靠 性 、 绿 色 节 能 环保 。 

3 ) 组 织 方面 : 以 价值 为 中 心 的 资产 管理 
体系 建设 、 运 行 的 规范 性 、 管 理 目标 的 实现 程 
度 、 持 续 改 进 机 制 建立 、 员 工 的 成 长 和 满意 度 
等 。 还 应 有 根据 部 门 /岗位 职责 确定 考核 项 目 。 

(3 ) 给 各 岗位 确定 层 层 分 解 的 关键 业绩 
上 标 ”将 目标 /指标 根据 部 门 职责 、 岗 位 职责 
等 进行 层 层 分 解 ， 直 至 员工 个 人 。 

具体 业绩 指标 值 的 确定 应 根据 年 度 经 营 计 
划 / 预 算计 划 、 设 备 资产 管理 规划 、 往 年 的 基 
数 、 发 展 要 求 和 谈判 博弈 等 确定 和 分 解 而 来 。 















































维护 成 本 


流动 资产 
流动 负债 





图 13.1-3 价值 树 案例 示意 图 


2. 指标 的 设计 

C1) 指标 设计 原则 ”指标 应 包括 : 

1 ) 定量 指标 和 定性 指标 。 

2 ) 反应 结果 的 指标 和 体现 过 程 的 指标 。 

3 ) 共 担 指标 、 分 担 指 标 、 独 担 指标 。 

4) 反应 战略 的 指标 、 与 年 度 经 营 计划 / 
预算 相 联系 的 指标 。 

5 ) 体现 岗位 职责 的 指标 。 

6 ) 指标 应 可 控 可 测 。 
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公司 对 下 属 二 级 单位 的 考核 采用 两 套 目标 
/指标 ， 即 基本 目标 /指标 和 挑战 目标 /指标 。 

基本 目标 /指标 为 经 过 一 定 努 力 就 能 达到 
的 ; 而 挑战 目标 /指标 一 般 难以 达到 ， 需 付出 
很 大 努力 、 要 有 创新 思维 和 能 力 才 能 达到 。 基 
本 目标 /指标 的 确定 采用 由 上 而 下 ; 挑战 目标 / 
指标 的 确定 采用 由 下 而 上 。 当 然 ， 相 应 的 奖励 
力度 也 应 有 差别 。 

(2) 设备 资产 管理 体系 三 个 层次 考核 指 


















































标 侧重 点 ”组 织 绩效 评价 一 般 可 分 为 三 级 : 第 
一 级 为 公司 设备 资产 管理 部 门 对 二 级 单位 / 设 
备 资产 管理 部 门 ; 第 二 级 为 二 级 单位 /设备 资 
产 管理 部 门 对 设备 资产 维护 ( 使 用 ) 部 门 ; 
第 三 级 为 设备 资产 维护 〈 使 用 ) 部 门 对 一 线 
设备 资产 使 用 、 运 行 、 维 护 人 员 。 

1 ) 公司 设备 技术 部 对 二 级 单位 的 绩效 考 
核 侧 重点 应 为 本 单位 资产 的 投资 回报 、 规 范 化 
体系 建设 和 优化 、 体 系 运 行 的 监控 体系 、 客 户 
满意 度 、 员 工 成 长 机 制 和 持续 改进 机 制 的 建 
立 等 。 

D 资产 的 投资 回报 、 资 产 的 利用 ( 现金 
流量 、 资 产 周 转 ) 和 总 体 维护 运行 成 本 费用 。 

@ 客户 的 满意 度 、 系 统 的 可 靠 性 、 服 务 
的 响应 时 间 和 质量 。 

@ 对 战略 形成 支撑 的 组 织 体系 建设 ， 及 
其 完成 进度 、 主 要 战略 目标 /年 度 目 标的 实现 
情况 、 员 工 的 满意 度 、 员 工 成 长 机 制 建 立 、 持 
续 改 进 机 制 的 建立 等 。 

2) 二 级 资产 管理 单位 对 资产 维护 ( 使 
用 ) 部 门 的 绩效 考核 侧重 点 应 为 资产 运行 维 
护 的 效率 和 质量 、 成 本 费用 的 节约 、 维 修 质量 
( 客户 满意 、 响 应 时 间 )、 由 上 一 级 分 解 下 来 
的 目标 /指标 等 。 

资产 利用 ( OEE 一 设备 综合 效率 、 
TEEP 一 完全 有 效 生产 率 、 设 备 利 用 率 )、 维 修 
费用 。 

@ 客户 满意 度 、 服 务 的 响应 时 间 和 质量 ， 
及 其 提升 情况 、 反 应 资产 状况 的 技术 指标 、 维 
修 / 护 流程 标准 的 建立 和 执行 、 资 产 维护 ( 使 
用 ) 部 门 对 一 线 使 用 、 运 行 、 维 护 人 员 的 绩 








































































































D 财务 方面 : 投资 回报 率 、 资 产 利 用 率 、 
现金 流量 、OEE ( 设备 综合 效率 )、TEEP ( 完 
全 有 效 生产 率 )、 设 备 有 效 利 用 率 、 资 产 周转 
率 、 资 产 体系 管理 费用 ( 根据 预算 确定 指标 
值 )、 维 护 费 用 成 本 〈 根据 预算 确定 指标 值 )、 
备件 库存 资金 周转 率 等 。 

@ 运营 方面 : 客户 (内 、 外 部 客户 的 ) 
满意 度 〈 舒适 快捷 安全 的 服务 ) ( 内 、 外 部 客 
户 、 公 司 、 设 备 资产 使 用 部 门 等 对 二 级 单位 等 
的 满意 度 调 查 ; 服务 响应 时 间 、 服 务 质 量 、 安 
事故 率 ) 、 维 修 策略 的 合理 性 、 系 统 安全 可 
靠 性 [ 故障 率 、 维 修 计划 完成 率 、 非 计划 停 
机 次 数 /时 间 、MTBF (平均 故障 间隔 期 )、 
MTTR (平均 维修 时 间 ) 等 、 绿 色 节 能 环保 
( 节能 减 排 指 标的 完成 率 )。 

@) 组 织 方面 : 以 价值 为 中 心 的 资产 管理 
体系 建设 、 公 司 战略 目标 的 分 解 指标 、 年 度 经 
营 计 划分 解 的 管理 目标 、 运 行 的 规范 性 ( 管 
理 流程 制度 建设 和 执行 情况 )、 管 理 目标 的 实 
现 程 度 / 进 步 率 、 持 续 改 进 机 制 的 建立 、 员 工 
的 成 长 ( 员工 职业 生涯 体系 建立 、 员 工 能 
提升 、 培 训 状 况 )、 员 工 满 意 度 等 ; 反应 对 安 
全 、 客 户 满意 等 具有 关键 作用 的 设备 资产 运行 
技术 指标 ， 比 如 设备 完好 率 、 设 备 开 动 率 、 可 
用 性 等 ; 反应 部 门 / 岗 位 职责 的 关键 指标 等 。 

2) 二 级 资产 管理 单位 对 设备 资产 维护 
(使用) 部 门 的 绩效 考核 指标 : 

QD 财务 方面 : 资产 利用 率 、OEE ( 设备 
综合 效率 )、TEEP ( 完全 有 效 生 产 率 ) 等 、 设 
备 资产 周转 率 、 设 备 资产 运行 管理 成 本 费用 
( 根据 预算 确定 指标 值 )、 维 护 费用 ( 根据 预 























































































































效 考核 重点 为 由 上 一 级 分 解 下 来 的 目标 /指标 ， 
与 个 人 职责 相关 的 管理 、 技 术 、 质 量 、 服 务 响 
应 时 间 、 满 意 度 、 成 本 和 改进 提高 指标 等 。 

3) 设备 资产 维护 〈 使 用 ) 部 门 对 一 线 设 
备 资产 使 用 、 运 行 、 维 护 人 员 的 考核 主要 指标 
分 解 落实 为 个 人 的 设备 运行 维护 的 效率 、 质 量 
和 成 本 费用 等 。 

(3 ) 设备 资产 管理 绩效 考核 指标 的 设计 

1 ) 公司 设备 技术 部 门 对 二 级 单位 的 绩 沉 
考核 指标 : 






































算 确 定 指标 值 )、 备 件 库 存 资金 周转 率 等 。 

@ 运营 方面 : 客户 ( 内 、 外 部 客户 的 ) 
满意 度 ( 快捷 安全 的 服务 )、 内 外 客户 、 设 备 
资产 使 用 单位 和 公司 对 二 级 单位 等 的 满意 度 调 
查 、 服 务 响应 时 间 、 安 全 事故 率 维修 策略 的 合 
理性 、 维 修 计 划 完 成 率 、 系 统 安全 可 靠 性 
[ 故障 率 、 非 计划 停机 次 数 / 时 间 、MTBF ( 平 
均 故 障 间 隔 期 )、MTTR (平均 维修 时 间 ) 
等 ]、 设 备 资 产 状况 ( 设备 资产 完好 率 )、 反 
映 资产 状况 的 技术 指标 、 绿 色 节 能 环保 ( 节 
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能 减 排 指标 的 完成 率 ) 

@) 组 织 方 面 : 公司 战略 目标 的 分 解 指 标 、 
年 度 经 营 计 划分 解 的 管理 目标 、 运 行 的 规范 性 
( 设备 资产 的 管理 运行 流程 制度 建设 和 执行 情 
况 )、 管 理 目 标的 实现 程度 /进步 率 、 持 续 改 
进 机 制 的 建立 、 员 工 的 成 长 、 员 工 满 意 度 等 ; 
还 应 有 根据 部 门 /岗位 职责 确定 考核 项 目 指标 。 

第 三 级 指标 主要 为 二 级 指标 分 解 落实 为 单 
机 人 台 和 个 人 的 指标 。 


设备 资产 管理 专业 考核 指标 


1. 综合 类 指标 

1 ) 总 设备 效率 = 设备 有 效 可 用 时 间 / 总 
日 历时 间 = 实际 合格 品 产量 “日历 时间 理 论 
产量 

2) 单位 产量 维修 费用 = 总 维修 费用 ( 包 
括 故障 维修 和 主动 预防 维修 ) /总 产量 

3 ) 单位 产量 故障 与 维修 费用 = 〈 维修 直 
接 费 用 + 故障 与 维修 停机 引起 的 损失 产值 ) / 




















1.5.2 



























































4) 维修 成 本 比例 = 总 维修 费用 /生产 总 





5 ) 全 年 设备 维修 费用 率 = 全 年 设备 总 维 
修 费 用 /全 年 设备 总 折旧 费 
2. 策略 和 组 织 结构 绩效 指标 
1 ) 维修 组 织 效 率 = 修理 时 间 / 总 维修 时 
间 ( 修理 时 间 + 停机 等 待 修理 准备 时 间 ) 
2) 总 维修 培训 强度 = 年 维修 技能 培训 费 
用 /公司 总 人 数 
3 ) 维修 专业 培训 强度 = 年 内 部 维修 人 员 
培训 费用 /内 部 维修 人 员 人 数 
4 ) 维修 培训 时 间 强 度 = 总 维修 培训 小 时 
/总 维修 工时 
5 ) 主动 预防 维修 费用 水 平 = 主动 预防 维 
多 费用 /总 维修 费用 
6 ) 主动 预防 维修 时 间 水 平 = 主动 预防 维 
修 时 间 / 总 维修 时 间 
7 ) 外 协 维修 强度 = 外 协 维修 费用 /总 维 
多 费用 
3. 资源 消耗 水 平 指标 
1 ) 单位 产量 备件 消耗 = 备件 消耗 资金 / 
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总 产量 

2) 单位 产量 维修 人 工 消 耗 = ( 内 部 维修 
人 工 费 用 + 外 协 维 修 人 工 费 用 ) /总 产量 

4. 技术 水 平 指标 

平均 维修 间隔 期 ( MTBM ) = (日 历 

时 间 - 总 维修 时 间 ) /总 维修 次 数 

2) 平均 故障 间隔 期 ( MTBF) = (日 历 
时 间 - 总 故障 停机 时 间 ) /总 故障 次 数 

3 ) 平均 维修 准备 时 间 ( MTBR ) = 总 维 
修 准 备 时 间 / 总 维修 次 数 

4) 平均 维修 时 间 ( MTTR ) = 总 维修 时 
间 / 总 维修 次 数 
5) 维修 安全 水 平 =1 - 导致 安全 事故 的 
维修 活动 数 /总 维修 次 数 
6) 维修 质量 水 平 =1 - 导致 质量 问题 的 
维修 活动 数 /总 维修 次 数 
7 ) 状态 维修 水 平 = 采用 状态 监测 与 状态 
维修 的 设备 数 / 设 备 总 数 

8 ) 状态 维修 费用 水 平 = 年 状态 维修 费用 


















































/总 维修 费用 
9 ) 设备 平均 役 龄 = 所 有 设备 艺 龄 之 和 / 
设备 总 数 


5. 维护 规范 指标 

1 ) 设备 维护 规范 水 平 = 有 清扫 一 点 检 一 
保养 一 润滑 规范 设备 数 / 设 备 总 数 

2) 维修 规范 水 平 = 有 维修 工艺 规范 设备 
数 /设备 总 数 

6. 总 体 综 合 指标 














1 ) 设备 固定 资产 净值 率 = 全 年 净 产 值 总 
和 /设备 固定 资产 总 值 

2 ) 设备 固定 资产 收益 率 = 全 年 净利 润 总 
和 /设备 固定 资产 总 值 

3 ) 设备 产值 维修 费用 率 = 全 年 总 维修 费 
用 /全 年 净 产 值 总 和 





4) 设备 利润 费用 率 = 全 年 总 维修 费用 / 
全 年 净利 润 总 和 


1.5.3 业绩 评价 











1. 评价 结构 
一 般 而 言 ， 企 业 设备 资产 体系 绩效 考核 管 
理 的 结构 可 分 为 三 个 层次 五 种 类 别 ， 三 个 层次 
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为 公司 资产 管理 部 门 、 二 级 单位 〈 分/ 子 公 
司 ) 或 资产 管理 部 门 、 一 线 资产 运行 维护 管 
理 和 维护 操作 等 ; 五 种 类 别 为 公司 设备 资产 管 
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工 改进 绩效 更 好 的 发 展 。 个 人 绩效 评估 后 ， 主 
管 领导 需 亲 自 与 员工 沟通 交流 。 绩 效 沟通 是 主 
管 和 下 属 共同 探讨 ， 提 高 员工 绩效 的 一 个 机 














理 部 门 〈 负责 人 )、 公 司 设备 资产 管理 部 门 员 
工 、 二 级 单位 ( 分 / 子 公司 ) 设备 资产 管理 负 
责 人 、 二 级 单位 〈 分 / 子 公 司 ) 设备 资产 管理 
部 门 〈 负责 人 ) 和 一 线 设备 资产 运行 管理 维 
护 人 员 等 。 

2. 评价 方式 

公司 设备 资产 管理 部 门 的 绩效 评价 考核 由 
公司 绩效 管理 委员 会 , 或 人 力 资源 部 负责 
核 ; 下 属 公司 设备 资产 管理 部 门 由 公司 设备 资 
产 管理 部 门 负 责 考核 ; 设备 资产 管理 部 门 员工 
由 部 门 负责 人 考核 ; 设备 资产 运行 维护 部 门 和 
人 员 由 相应 的 设备 资产 管理 部 门 考核 。 

3. 评价 时 间 






































度 考核 。 


1.5.4 业绩 监控 评估 





























绩效 管理 不 是 简单 给 个 考评 结果 。 评 佑 的 
指导 思想 是 围绕 企业 发 展 目标 和 员工 能 力 提 
高 、 绩 效 提升 展开 ， 将 绩效 评价 作为 一 个 管理 
过 程 ， 而 不 是 仅 仪 追求 评价 结果 本 身 。 








建立 业绩 指标 的 监控 系统 ， 首 先 要 建立 企 
业 运 营 数 据 的 收集 和 统计 系统 。 
公正 、 高 质量 的 业绩 评估 会 议 是 进行 有 效 
业绩 管理 的 最 重要 的 步骤 之 一 ， 业 绩 评 佑 会议 
通常 一 年 两 次 ， 时 间 安 排 与 业务 计划 制定 流程 
相 协 调 。 

针对 个 人 的 评估 ， 应 结合 业绩 和 个 人 能 力 
的 双重 表现 ， 包 括 关键 业绩 指标 的 完成 状况 ， 
对 个 人 发 展 潜 力 /能 力 水 平 的 评 佑 ， 技 能 水 平 
要 求 包含 有 公司 共性 的 要 求 ， 反 映 总 公司 对 其 
技能 水 平 的 要 求 ， 也 包括 岗位 的 特 丈 要求。 对 
个 人 的 能 力 的 评估 应 依据 具体 的 事先 制定 的 衡 
量 标准 ， 而 非 主观 判断 。 除 了 业绩 结果 以 外 ， 
对 如 何 达 到 业绩 指标 的 方法 和 途径 的 评估 也 很 
重要 。 

还 需 建立 透明 的 业绩 反馈 系统 ， 以 促进 员 

































































会 ， 找 到 对 未 来 工作 的 改进 点 。 主 管 与 下 属 正 
式 的 绩效 沟通 至 少 每 季度 一 次 。 
管理 举措 

确定 关键 目标 /指标 的 同时 ， 应 针对 主要 
的 价值 驱动 因素 制定 实现 目标 的 措施 ， 将 要 采 
取 的 重要 举措 ， 并 分 析 各 自 的 效果 和 可 行 性 。 
绩效 合同 

为 了 更 好 地 管理 和 控制 绩效 管理 实施 过 
程 ， 以 保证 目标 的 实现 ， 还 需 根据 关键 业绩 目 
标 / 指 标 制定 业绩 合同 ， 将 公司 和 个 人 的 目标 
和 利益 有 效 连接 ， 通 过 层 层 的 业绩 合同 有 效 实 
现 公司 内 的 层 层 管控 。 
1.6 组织 运营 绩效 评价 管理 评价 


1.5.5 
































1.5.6 























设备 资产 运营 绩效 评价 管理 范畴 


设备 资产 管理 体系 既是 企业 管理 体系 的 组 
成 部 分 ， 又 是 企业 一 项 独立 的 职能 管理 体系 ， 
其 自身 的 独立 性 。 因 此 ， 总 体 上 设备 资产 绩 
效 管理 体系 属于 企业 绩效 管理 体系 的 组 成 部 
分 。 完 善 的 设备 资产 运营 绩效 管理 体系 应 能 够 
对 设备 资产 运 体系 的 运营 绩效 产生 全 过 程 及 其 
结果 进行 监控 和 衡量 ， 同 时 设备 资产 运营 绩效 
管理 体系 又 是 企业 战略 执行 体系 在 设备 资产 系 
统 实施 的 手段 和 平台 。 


设备 资产 管理 体系 的 评价 


随 着 现代 企业 的 发 展 ， 设 备 资产 在 企业 承 
担 越 来 越 重要 的 使 命 ， 尤 其 是 对 于 资产 密集 、 
装置 密集 型 及 流程 企业 ,设备 资产 管理 体系 已 
上 升 为 具有 战略 性 意义 的 管理 体系 ， 对 于 企业 
的 经 营 绩效 、 核 心 能 力 的 培育 、 价 值 创造 、 战 
略 目标 的 实现 具有 举足轻重 的 作用 。 为 此 ， 为 
了 更 好 地 对 设备 资产 管理 体系 建设 和 运营 进行 
整体 性 监控 、 评 价 和 管理 ， 我 们 需要 对 设备 资 
产 管 理 体系 整体 进行 运营 性 绩效 评价 。 


1.6.1 





















































1. 6.2 
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1.6.3 评价 标准 





评价 标准 是 为 了 评价 该 组 织 运营 绩效 管理 
体系 对 战略 执行 的 支撑 程度 ， 同 时 有 效 起 到 衡 
量 、 引 导管 理 提升 、 改 进 、 员 工 成 长 等 的 作用 。 
评价 指标 应 包括 : 
1 ) 定量 指标 和 定性 指标 。 
2 ) 反应 结果 的 指标 和 体现 过 程 的 指标 。 
3 ) 共 担 指标 、 分 担 指 标 和 独 担 指标 。 

A) 反应 战略 的 指标 和 与 年 度 经 营 计划 / 
预算 相 联 系 的 指标 。 

5 ) 体现 岗位 职责 的 指标 。 









































6 ) 指标 应 可 控 可 测 。 

例如 

1) 运营 管理 能 力 提升 : 交 货 能 力 提 升 、 
质量 管控 能 力 提升 和 成 本 有 所 降低 等 ; 

2 ) 员工 成 长 : 员工 素养 提升 率 、 员 工 技 
能 提升 率 等 。 

3 ) 战略 的 执行 率 : 战略 目标 的 实现 率 、 
战略 执行 体系 的 建设 完成 情况 等 。 


1.7 组 织 运 营 绩 效 评 价 管 理 案例 


云 
某 烟 三 车 间 和 运营 绩 效 考核 内 容 见 表 
13. 1-1。 

















表 13.1-1 某 烟 厂 车 间 运 营 绩效 考核 内 容 
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1.8 组 织 运营 绩效 评价 管理 创新 方向 


目前 许多 数 企 业已 经 建立 了 设备 资产 管理 
绩效 管理 体系 ， 及 对 二 级 单位 的 设备 资产 管理 
维护 运行 的 考核 体系 ， 具 有 较为 全 面 完善 的 设 
备 资产 运营 管理 的 技术 指标 体系 ， 对 管理 资产 
体系 的 运营 起 着 积极 的 作用 。 但 整个 考核 
( 指标 ) 体系 还 不 全 面 ， 指 标 体系 多 数 为 反映 
设备 资产 状况 的 技术 指标 ， 缺 乏 支 撑 战 略 目标 
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TE: 表 中 达标 用 斜体 字 表示 ， 达 到 挑战 目标 用 黑体 字 表示 











， 不 达标 用 下 划 线 字 表 示 。 
/年 度 经 营 计划 的 指标 ， 绩 效 管 理 对 公司 的 战 
略 体现 也 不 足 ， 以 及 体现 员工 成 长 、 持 续 改 
进 、 管 理 体 系 建设 、 投 资 回 报 等 方面 的 指标 也 
不 足 。 同 时 我 们 也 较 少 看 到 整个 绩效 管理 的 闭 
环 ， 更 多 地 看 到 的 是 考核 管理 和 指标 ， 即 未 见 
到 考核 指标 相配 套 的 管理 举措 、 分 析 跟 踪 和 改 
进 机 制 等 。 

因此 ， 建 议 企业 今后 应 逐步 建立 基于 战略 
的 设备 资产 绩效 管理 体系 ， 并 形成 绩效 管理 闭 
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环 。 考 指标 除了 需要 反映 设备 资产 状态 的 技术 许多 公司 目前 还 缺乏 对 二 级 单位 资产 管理 
指标 外 ， 还 应 体现 战略 /年 度 经 营 计 划 、 管 理 ”体系 的 体系 建设 、 管 理 状况 和 发 展 的 整体 性 评 
目标 实现 、 投 资 回报 、 资 产 利 用 、 客 户 满意 价 绩效 管理 /考核 。 建 议 采用 世界 维修 论坛 推 



































度 、 员 工 满意 度 、 员 工 成 长 、 持 续 改 进 等 方面 “ 荐 、 由 五 阶 六 维 评价 委员 会 发 布 的 “TnPM 五 
的 指标 。 阶 六 维 评价 体系 ”。 
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2.1 组 织 综合 绩效 评价 组 织 职 责 


、 总 经 理 / 办 公会 、 公 司 / 厂 绩 
效 管理 委员 会 为 企业 绩效 管理 的 最 高 决策 、 领 
导管 理 者 /机 构 ， 确 定 绩 效 管理 指导 思想 和 目 
标 ; 负责 绩效 管理 制度 、 考 核 方案 和 考核 结 呈 
的 审核 和 审批 。 

2) 人 力 资源 部 为 公司 的 绩效 管理 职能 部 
门 ， 负 责 公 司 绩效 管理 的 总 体 规划 和 流程 制度 
的 设计 、 组 织 实 施 、 协 调 等 工作 。 

3 ) 设备 资产 管理 部 门 代表 公司 负责 对 公 
司 二 级 单位 设备 资产 管理 系统 的 绩效 考核 指标 
体系 的 设计 ， 和 运行 数据 的 收集 分 析 评估 和 
考核 。 

4 ) 财务 部 负责 有 关 财 务 指标 数据 的 收集 
分 析 ， 并 提供 给 相关 部 门 。 

5 ) 公司 或 企业 各 部 门 负责 对 本 部 门 员工 
绩效 管理 考核 工作 。 

6 ) 各 部 门 负责 人 为 其 部 门 绩效 管理 第 一 
责任 人 。 


2.2 组 织 综合 绩效 评价 的 目的 和 意义 
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和 考核 的 直接 责任 人 ， 通 过 绩效 管理 体系 的 有 
效 设计 和 运行 使 绩效 管理 融入 到 公司 经 营 管理 
体系 的 全 过 程 中 ， 发 现 企业 运营 中 的 问题 ， 并 
不 断 改 进 ， 从 而 达到 持续 改进 绩效 的 目的 。 

5 ) 通过 建立 和 实施 设备 资产 管理 体系 的 
综合 评价 体系 ， 引 导 企 业 设备 资产 管理 体系 
( 人 机 ) 系统 的 持续 改进 和 全 面 进步 ， 以 支撑 
企业 的 核心 能 力 和 企业 战略 目标 ， 实 现 企业 价 
值 最 大 化 。 


2.3 组 织 综合 绩效 评价 管理 目标 


1 ) 引导 和 促进 企业 设备 资产 管理 体系 全 
面 进 步 。 

2 ) 设备 资产 综合 绩效 管理 体系 支持 企业 
战略 与 管理 目标 的 实现 。 

2 ) 绩效 管理 牵引 符合 企业 核心 价值 的 员 
工行 为 。 

3 ) 客观 定义 并 促使 员工 明确 设备 管理 体 
系 综合 绩效 目标 。 

4 ) 设备 资产 管理 体系 综合 绩效 目标 的 评 
佑 标准 客观 而 清楚 。 

5 ) 设备 资产 管理 体系 综合 绩效 指标 既 有 
























































1 ) 通过 建立 设备 资产 管理 体系 的 综合 绩 
效 评价 体系 ， 以 能 对 设备 资产 管理 体系 进行 综 
合 性 的 全 面 衡量 评价 ， 发 现 设备 资产 管理 体系 
的 不 足 和 问题 ， 进 而 改进 完善 设备 资产 管理 体 
系 ， 促 进 设 备 资产 管理 体系 全 面 进步 。 

2 ) 绩效 管理 是 传递 公司 战略 目标 的 有 效 
载体 。 设 备 资 产 在 现代 企业 中 承担 着 越 来 越 重 
要 的 作用 ,通过 设备 资产 管理 体系 综合 绩效 管 
理 目 标的 有 效 设 定 明确 各 职能 部 门 、 下 属 公 司 
和 员工 的 设备 资产 管理 责任 和 绩效 指标 ， 并 通 
过 绩效 管理 和 考核 的 手段 ， 促 使 设备 资产 管理 
体系 对 企业 战略 管理 体系 和 战略 实施 实现 有 力 
支撑 。 

3 ) 设备 资产 综合 绩效 目标 设 定 的 关键 是 
找到 各 级 部 门 、 人 员 对 公司 战略 目标 贡献 的 着 
力 点 ， 并 通过 有 效 的 资源 组 合 和 管理 来 实现 公 
司 的 整体 目标 ， 而 不 是 从 部 门 或 员工 个 体 的 角 
度 来 考虑 绩效 指标 。 

4) 各 级 管理 者 是 设备 资产 综合 绩效 管理 






























































结果 指标 ， 也 有 过 程 指标 ; 既 有 定量 指标 ， 也 
有 定性 指标 ; 既 反映 独自 责任 ， 也 体现 共 担 
责任 。 

6) 绩效 管理 促进 企业 领导 者 、 管 理 者 与 
下 属 平等 有 效 沟通 与 交流 。 

7 ) 鼓励 /促进 企业 设备 管理 和 个 人 发 展 。 

8 ) 与 工资 /奖惩 等 激励 相 联系 。 
2.4 组 织 运 营 绩 效 评价 工作 流程 

评价 执行 的 流程 包括 三 个 主要 阶段 : 评价 
准备 、 评 价 执行 和 评价 后 改善 。 
评价 准备 

1 ) 确定 评价 时 机 : 根据 企业 本 身 的 设备 
管理 现状 及 管理 需求 而 定 。 

2) 确定 评价 方式 和 范围 : 评价 一 般 分 为 
内 部 评价 和 外 部 评价 ， 内 部 评价 运作 简单 ， 执 
行 成 本 低 ， 为 内 部 人 员 担 任 评价 者 ; 外 部 评价 
是 由 外 部 专业 评价 师 进 行 评价 ， 比 内 部 评价 更 
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为 专业 和 客观 ; 评价 范围 可 以 使 整个 集团 公 
司 ， 也 可 仅 为 单个 子 公司 / 事 业 部 /工厂 。 

3) 制定 评价 方案 : 评价 方案 包含 评价 计 
划 ， 评 价 流程 工作 时 间 节 点 及 相关 责任 人 ， 评 
价 资源 预算 ， 本 次 评价 小 组 人 员 ; 评价 时 间 应 
最 少 提前 一 个 月 知悉 各 受 评价 单位 ， 评 价 方案 
应 在 评价 实施 两 周 前 下 发 至 各 单位 。 

4 ) 按照 评价 方案 准备 或 向 上 级 部 门 申请 
评价 资源 , 包括 人 力 资 源 (评价 师 和 组 织 协 
调 人 员 ) 及 财物 资源 ( 评价 过 程 产生 费用 如 
差旅费 和 评价 师 酬 劳 ， 评 价 后 表现 优秀 单位 的 
奖励 等 )。 

5 ) 成 立 评价 小 组 并 确定 评价 成 员 职 责 : 
评价 相关 归口 管理 部 门 组 织 建立 评价 小 组 ， 评 
价 小 组 为 临时 成 立 , 评价 完成 后 返回 各 岗位 。 
评价 小 组 设 评价 组 长 1 名 ,负责 评价 分 工 ， 评 
价 质量 的 控制 和 评价 报告 的 汇总 调整 ;评价 师 
2 ~3 名 ,负责 现场 执行 评价 ， 各自 部 门 的 评 
价 报告 编写 ， 各 评价 师 可 有 不 同 的 专长 范围 ， 
但 评价 标准 的 每 个 部 分 都 需要 有 人 负责 ; 评价 
助理 1 名 ,负责 协调 现场 评价 事宜 ， 收 集 、 整 
理 评价 报告 。 评 价 小 组 成 员 可 来 自 于 本 公司 、 
二 级 单位 、 咨 询 服务 公司 或 其 他 企业 设备 管理 
评价 的 专家 。 评 价 小 组 成 员 均 应 通过 设备 管理 
评价 师 的 培训 ， 同 时 ， 应 遵循 回避 原则 ， 评 价 
小 组 成 员 不 能 评价 本 单位 。 

6 ) 评价 小 组 在 评价 前 就 本 次 评价 情况 进 
行 沟 通 ; 受 评价 单位 需 准备 相关 汇报 总 结 报告 
及 评价 相关 资料 ， 与 评价 助理 确定 评价 路 线 等 
准备 事宜 。 


评价 执行 


1 ) 现场 评价 执行 包括 首次 会 议 、 
施 和 末次 会 议 三 个 过 程 。 

2 ) 首次 会 议 时 间 为 评价 小 组 到 各 受 评 价 
厂 的 首 天 早上 ， 其 主要 内 容 为 本 次 评价 说 明 及 
受 评价 单位 的 TnPM 工作 汇报 。 

3) 评价 实施 : 评价 师 根据 各 自分 工 ， 对 
受 评价 三 进行 评价 。 评 价 采 用 听取 汇报 、 现 场 
查看 、 资 料 审 阅 、 员 工 访谈 等 方式 进行 ， 评 价 
过 程 各 评价 师 收集 评价 资料 。 
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2. 4, 2 


评价 实 












































4 ) 未 次 会 议 在 评价 小 组 在 评价 完成 后 的 第 
二 天 召开 ,设备 管理 相关 主要 领导 及 设备 管理 骨 
FAG, 评价 小 组 参与 ， 主 要 内 容 为 : 评价 组 长 
的 评价 综述 ， 评 价 情况 汇报 及 评价 结果 公布 。 


评价 后 改善 


1) 现场 评价 完成 后 ， 评 价 小 组 需 根 据 评 
价 结果 编写 评价 报告 ， 评 价 报告 应 包含 评价 行 
程 概述 、 评 价 组 成 员 简 介 、 评 价 分 工 表 和 评价 
综述 ， 针 对 每 个 条 款 ， 分 别 列 出 该 条 款 的 目的 
和 要 求 ， 受 评价 单位 的 需 改 善 项 目 和 改善 
建议 。 
2 ) 受 评价 单位 根据 改善 建议 制定 改善 计 
划 ， 计 划 应 包括 改善 点 、 改 善 措施 、 责 任 部 门 
和 责任 人 、 改 善 措施 完成 的 时 间 节 点 等 必 备 要 
素 ， 并 形成 文档 ， 记 录 在 案 ， 定 期 向 上 级 管理 
部 门 汇报 改善 情况 。 

3 ) 评价 结果 和 改善 措施 的 实施 情况 应 纳 
入 考核 机 制 中 ， 以 促进 改善 的 实施 。 


2.5 组 织 综合 绩效 评价 管理 规范 与 实 

施 〈 主要 内 容 ) 

为 了 更 好 地 建设 和 引导 设备 设施 资产 运营 
及 维护 管理 体系 的 发 展 ， 使 之 规划 化 、 标 准 
化 ， 完 善 设备 资产 管理 流程 ，TnPM 五 阶 六 维 
评价 委员 会 创建 了 设备 资产 管理 组 织 ( 体系 ) 
( 以 设备 为 主线 的 人 机 系统 ) 绩效 综合 评价 体 
系 ， 即 TnPM 五 阶 六 维 评价 体系 。 其 评价 主要 
内 容 如 下 : 


2.5.1 组 织 健全 性 


1. 组 织 机 构 的 建立 

1) TnPM 是 全 员 参 与 的 活动 ，TnPM 体系 
在 企业 的 有 效 推进 需要 有 相应 的 推进 组 织 去 支 
撑 ， 该 推进 组 织 结构 是 与 企业 原 有 生产 组 织 结 
构 重 又 的 ， 只 是 增加 了 TnPM 推进 功能 。 

2) 专职 /兼职 的 推进 人 员 。TnPM 体系 是 
一 项 管理 系统 工程 ， 在 体系 的 建立 和 初期 推行 
阶段 ， 涉 及 整体 的 项 目 管控 ， 为 使 体系 能 顺利 
推行 ， 需 要 成 立 人 员 精 简 的 专职 机 构 ， 如 直接 
隶属 企业 主管 ToPM 推进 领导 的 TnPM 推进 办 



































2. 4.3 





















































































































































公 室 ， 具 有 相应 的 资源 调配 权利 ; 专职 的 推进 
基层 联络 员 ， 负 责 在 初期 推进 过 程 的 上 传 下 
达 ， 推 进 过 程 的 促进 和 监控 。 

3 ) 临时 成 立 的 攻关 小 组 。 在 TnPM 推进 
的 过 程 中 ,会 遇 到 不 同 的 技术 层面 或 管理 层面 
的 难题 ， 经 常 需要 路 部 门 的 专业 人 才 成 立 攻关 
小 组 合作 解决 问题 。 

2. 组 织 职责 和 执行 

1) 为 了 体系 的 有 效 运 行 ， 组 织 机 构建 立 
后 ， 最 高 管理 者 需 制定 适合 ToPM 或 设备 管理 
提升 发 展 的 方针 和 目标 ， 方 针 目 标 同 时 也 需 符 
合 企业 发 展 理念 。 

2) 企业 的 方针 和 目标 设 定 后 ， 从 上 至 下 
各 层级 推进 人 员 按 照 该 方针 层 层 分 解 目 标 ， 把 
分 解 的 目标 与 本 身 工 作 职 责 相 结合 ， 完 善 和 补 
充 工作 职责 。 

3 ) 方针 的 贯彻 和 目标 的 达成 是 企业 执行 
力 的 有 效 体现 ， 为 保证 企业 执行 力 ， 需 要 根据 
方针 和 目标 ， 制 定 和 完善 企业 的 相关 支撑 文 
件 ， 并 定期 评审 其 有 效 性 。 

3. 组 织 健全 性 评价 指标 

C1) 组 织 健全 性 评价 标准 公司 从 上 至 
下 成 立 了 推进 组 织 和 专职 推进 执行 机 构 ， 实 现 
职责 分 工 ， 分 工 明 确 ， 工 作 活 跃 ， 上 下 层次 组 
织 协 调配 合 很 好 ， 各 层 工作 有 声 有 色 ， 针 对 问 
题 的 支柱 项 目 团队 工作 活跃 ， 有 效 解决 推进 中 
的 问题 。 

(2) 组 织 健全 性 评价 指标 

1 ) 各 级 领导 重视 及 其 积极 作用 ,评价 内 
容 为 : 文化 支持 、 策 略 方针 、 领 导 支 持 力度 、 
组 织 宣传 、 领 导 是 否定 期 深入 现场 和 行政 处 室 
参与 力度 。 

2) 组 织 结构 健全 及 各 级 组 织 活 动 ,评价 
AAA: 组 织 是 否 建立 、 是 否 有 专职 的 推进 机 
构 、 基 层 联络 员 表现 、 各 层 组 织 的 活动 策划 、 
开展 与 参与 情况 、 专 题 项 目 文 撑 小 组 的 建立 与 
组 织 情况 。 


管理 流程 规范 化 


1. 规范 管理 流程 文件 体系 
1 ) 企业 需要 提供 的 文件 体系 包括 规范 体 












































































































































2.5.2 
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系 环境 建设 的 证 明文 件 、 相 关 管 理 制度 和 管理 
流程 、 作 业 标 准 和 行为 规范 及 规范 执行 的 证 
明 , 包括 各 种 检查 表格 、 会 议 记 录 、 检 查 记 
录 等 。 

2) 文件 体系 的 结构 从 上 至 下 为 : 环境 建 
设 的 证 明文 件 一 相关 管理 制度 和 管理 流程 一 作 
业 标 准 和 行为 规范 一 各 种 记录 和 表格 ， 即 规范 
执行 的 证 明 。 

2. 规范 管理 流程 执行 

规范 管理 流程 执行 有 规范 体系 环境 建设 、 
管理 流程 与 行为 的 规范 体系 、 规 范文 件 和 员工 
满意 四 个 方面 。 

1 ) 规范 体系 环境 建设 包括 设备 管理 流程 
系统 性 ， 规 范 体系 的 闭环 管理 流程 设计 ， 自 
主 、 创 造 性 环境 营造 及 评价 方法 和 激励 机 制 
设计 。 

2) 管理 流程 与 行为 的 规范 体系 ， 从 范围 
的 广度 ， 内 容 的 深度 ,流程 的 科学 性 进行 评 
Or, 同时 规范 流程 要 具备 “有 编制 方法 ， 有 
实施 细则 ， 有 检查 评价 ”三 个 基本 条 件 。 

3 ) 规范 文件 涉及 的 具体 领域 主要 为 操 
作 、 保 养 和 维修 三 方面 ， 还 涉及 但 不 局 限于 设 
备 前 期 管理 、 备 件 管理 、 润 滑 管 理 、 知 识 资产 
管理 和 设备 信息 管理 等 方面 。 

4) 员工 满意 既是 对 规范 操作 性 和 简洁 性 
的 度量 ， 也 是 对 规范 宣传 、 培 训 和 普及 性 的 





































































































3. 规范 管理 流程 评价 标准 /指标 

C1) 规范 管理 流程 评价 标准 公司 有 以 
操作 、 保 养 和 维修 规范 为 核心 的 完整 规范 体 
系 ， 有 科学 的 规范 指南 ， 闭 环 管理 流程 完善 、 
Bi, MARA AH, Him waste, hm 
工 十 分 认同 ， 执 行 效果 突出 。 

(2 ) 规范 管理 流程 评价 指标 

1 ) 规范 环境 包括 涉及 范围 广 
学 性 和 组 织 结构 。 

2 ) 规范 体系 方法 包括 编制 方法 、 
则 和 检查 评价 。 

3 ) 管理 规范 文件 包括 6S 作业 规范 、 设 备 
操作 规范 、 设 备 保养 规范 、 维 修 策 略 规范 、 设 
备 状态 检查 体系 规范 、 维 修 组 织 规范 、 资 源 配 
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B: 篇 _ 组织 绩效 评价 激励 篇 ; 


置 规范 、 维 修 预算 体系 、 设 备 维修 流程 规范 、 
设备 维修 技术 规范 和 维修 设备 质量 验收 规范 及 





其 他 规范 。 

4 ) 员工 满意 包括 满意 度 、 熟 悉 程度 及 执 
行程 度 。 
2.5.3 员工 士气 和 素养 水 平 


1. 员工 士气 和 素养 水 平 的 定义 

1 ) 员工 士气 和 素养 水 平反 映 了 企业 文化 
的 支持 和 员工 素质 基础 。 

2) 员工 士气 高 涨 表现 为 : 激情 明显 可 见 
的 ， 有 主人 伟 和 创造 性 的 活动 ;对 本 企业 的 自 
豪 感 ， 对 工作 的 兴趣 和 热爱 ， 对 领导 的 敬 修 和 
尊重 ; 还 表现 出 团队 的 配合 精神 。 

3 ) 员工 的 素养 也 包含 多 方面 的 内 容 ， 包 
括 人 文 素养 : 礼貌 、 行 为 举止 得 当 、 语 言 文 明 
等 ; 还 包括 技术 素养 : 对 设备 的 熟悉 ， 无 差错 
的 规范 操作 动作 ， 纯 熟 的 维护 保养 技巧 ， 维 修 
知识 和 技能 的 掌握 ， 自 我 安全 防护 知识 和 技巧 
的 运用 ， 生 产 质 量 问题 的 分 析 和 纠正 等 。 

2. 员工 士气 和 素养 水 平 管理 执行 

员工 士气 和 素养 水 平 管理 执行 可 从 人 才 培 
育 环境 建设 、 员 工 士 气 与 和 谐 和 员工 素养 水 平 
三 方面 着 手 。 

(1) 人 才 培 育 环境 建设 ”人才 培育 环境 
是 员工 成 长 的 基础 ， 是 土壤 。 有 好 的 基础 ， 员 
工 成 长 健康 、 工 作 有 效率 ; 没有 环境 ， 人 才 成 
长 会 收 到 制约 甚至 压抑 。 企 业 需 要 : 

1 ) 对 员工 状况 进行 分 析 : 企业 有 员工 素 
养分 析 和 成 长 约束 分 析 机 制 和 具体 实践 ， 能 帮 
助 企 业 了 解 员工 状况 。 

2) 建立 五 维 培训 体系 : 五 维 包 括 时 间 
维 、 层 次 维 、 技 能 维 、 素 养 维和 数量 维 ， 有 五 
维 相 应 的 培训 计划 、 教 材 、 师 资 ， 并 把 机 制 付 
诸 实 践 ， 有 培训 记录 和 效果 反馈 。 

3 ) 调查 了 解 员 工 的 成 长 满意 度 : 通过 调 
查 问卷 ， 谈 话 交 流 ， 了 解 员 工 对 企业 培训 和 自 
我 成 长 环境 的 满意 度 。 

(2) 员工 士气 与 和 谐 

员工 士气 与 和 谐 可 通过 以 下 几 各 方面 进行 
了 解 : 


> 620< 





































































































1) 员工 对 企业 认同 : 通过 问卷 ， 谈 话 交 
流 了 解 员 工 对 企业 认同 ， 对 自主 维护 的 认同 和 
主人 兮 精神 。 

2) 团队 合作 精神 : 通过 调查 问卷 和 谈话 
交流 ， 了 解 员 工 团队 合作 精神 ， 感 受 企 业 和 谐 
气氛 。 

3) 小 组 团队 看 板 : 通过 小 组 团队 看 板 ， 
了 解 员 工 团 队 文 化 生活 的 深度 和 广度 及 其 实质 
内 容 。 

(3) 员工 素养 水 平 除了 人 文 方面 的 素 
养 以 外 ,企业 同样 需要 关注 员工 的 技能 水 平 、 
合理 化 建议 的 参与 及 单 点 课程 的 制作 等 。 

1 ) 员工 平均 技能 级 别 水 平 : 将 员工 技能 
水 平分 为 级 管理 ， 抽 样 检 查 、 考 查 员工 平均 级 
别 水 平 ， 尤 其 注重 新 员工 的 基本 操作 、 维 护 和 
安全 知识 掌握 程度 。 

2 ) 合理 化 建议 : 建立 持续 改善 的 合理 化 
建议 管理 闭环 ， 员 工 参与 热情 ， 合 理化 建议 占 
员工 比率 ,合理 化 建议 实施 比率 ， 合 理化 建议 
创造 的 效益 ,合理 化 建议 后 勤 支持 流程 ， 激 励 
方式 ， 能 否 可 持续 进展 。 

3) 单 点 课 ( OPL ) 水 平 : OPL 是 针对 生 
产 ( 工作) 中 一 个 特定 问题 的 解决 由 员工 自 
己 编写 的 专门 教材 。 企 业 应 有 员工 单 点 课程 管 
理 闭环 ， 员 工 热情 参与 编写 和 讲授 ,保留 OPL 
培训 记录 ,统计 人 均 OPL 数 ， 以 了 解 当 前 员 
工 参 与 水 平 。 

4) 自主 维护 水 平 可 通过 以 下 内 容 了 解 : 
自主 维修 规范 ， 操 作 员 工 自主 维护 设备 范围 、 
项 目 ( 工 时 ) 占 总 需要 维护 项 目 ( 总 工时 ) 
比例 ， 维 护 质量 水 平 ， 维 修 失 败 或 损坏 维修 比 
率 ， 修 后 返修 比率 。 

3. 员工 士气 和 素养 水 平 评 价 标准 /指标 

C1) 员工 士气 和 素养 水 平 评价 标准 企 
业 有 良好 的 人 才 培 育 环 境 ， 员 工 有 责任 感 ， 能 
够 自觉 执行 操作 、 保 养 规 范 ， 能 够 积极 参与 
6S 与 清除 6H 活动 ， 工 作 主 动 ， 踊 跃 参 与 提案 
改善 活动 ， 有 五 维系 统 培训 ，OPL ( 单 点 课 ) 
活跃 且 广 泛 开 展 ， 自 主 维 修 比 较 活跃 。 

(2) 员工 士气 和 素养 水 平 评价 指标 

1 ) 人 才 培 育 环境 指标 : 其 中 用 于 分 析 员 




























































































工 状况 类 指标 包括 工艺 规范 执行 能 力 、 质 量 保 
障 能 力 、 自 我 安全 防护 能 力 、 设 备 结构 和 工作 
原理 知识 、 问 题 诊断 能 力 、 设 备 维护 、 维 修 能 
力 、 紧 急 情 况 应 对 、 变 通 能 力 、 团 队 合作 、 学 
习 进 取 、 服 从 和 主动 精神 等 ; 五 维 培训 体系 指 
标 为 : 时 间 阶 段 、 人 文 素养 (包括 自学 能 力 、 
沟通 技巧 、 创 新 能 力 、 团 队 精 神 )、 技 术 能 

( 包括 管理 技巧 、 方 法 等 )、 不 同 层次 ( 高 、 
中 、 低 层 ) 的 培训 数量 ; 成 长 满意 度 ( 通过 


























问卷 调查 计算 平均 分 值 )。 
2) 员工 士气 与 和 谐 指标 : 员工 对 企业 的 


认同 ， 团 队 合作 能 力 ， 小 组 看 板 活跃 程度 。 
3) 员工 素养 水 平 : 员工 平均 技能 级 别 水 
平 、 合 理化 建议 人 均 件 数 、 合 理化 建议 占 员工 
比率 、 合 理化 建议 实施 比率 、OPL 人 均 数 量 、 
项 目 ( 工 时 ) 占 总 需要 维护 项 目 ( 总 工时 ) 
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现场 安排 摆 放 的 活动 。 

4) 可 视 化 管理 是 利用 形象 直观 、 色 彩 适 
宜 的 各 种 视觉 感知 信息 来 组 织 现场 生产 活动 ， 
达到 减少 工作 差错 、 防 止 事故 、 安 全 生产 、 提 
升 工 作 效 率 、 保 证 工作 质量 、 调 动员 工 士气 、 
规范 员工 行为 、 教 育 培训 员工 和 营造 文化 环境 
的 目的 。 

3. 生产 /办 公 现 场 管理 评价 标准 /指标 

1) 生产 /办 公 现 场 管理 评价 标准 : 现场 
干净 整洁 ， 有 完全 定 置 管理 ， 定 置 率 很 高 ，6S 
活动 持续 开展 ， 效 果 突 出 ， 可 视 化 管理 覆盖 较 
宽 ， 有 创意 ， 效 果 突 出 ， 可 视 化 率 很 高 ， 安 全 
环境 水 平 很 好 ， 内 部 客户 制度 健全 ， 管 理 服务 
现场 水 平 获得 赞誉 。 

2) 生产 /办 公 现 场 管理 评价 指标 : 现场 
6S 评分 、6H 发 现 件数 、6H 解决 率 、 可 视 化 

































































比例 、 维 护 质 量 水 平 、 修 失败 或 损坏 维修 比率 
和 修 后 返修 比率 。 


2.5.4 生产 /办 公 现 场 状况 


1. 生产 /办 公 现 管理 要 求 

现场 状况 一 日 了 然 ，6S 开展 保持 工作 环 
境 干净 整洁 ， 清 除 6H 令 工 作 无 优 ， 可 视 化 使 
现场 环境 清晰 透明 ， 定 置 化 合理 全 面 ， 能 提升 
工作 效率 。 

2. 生产 /办 公 现 场 员工 管理 的 执行 

1) 6S 活动 : 整理 一 一 取舍 分 开 ， 取 留针 
弃 ; 整顿 一 一 条 理 摆 放 ， 取 用 快捷 ; 清扫 一 一 
清扫 垃圾 ， 不 留 污 物 ; 清洁 一 一 清除 污染 ， 美 
化 环境 ; 安全 一 一 消除 隐患 ， 预 防 为 主 ; 素养 
形成 制度 ， 养 成 习惯 。 

2) 6H 发 现 与 清除 : 随 着 OS 活动 的 推进 ， 
企业 内 部 的 OH 会 逐渐 暴露 出 来 ，6H 包括 污 
染 源 、 清 扫 困 难 源 、 故 障 源 、 浪 费 源 、 缺 陷 源 
和 人 危险 源 。 企 业 应 设计 6H 的 发 现 (公示 )、 
立项 、 解 决 和 评价 激励 流程 ,保留 实施 清除 
6H 的 工作 记录 、 行动 证 明 ， 现场 无 明显 6H 
存在 。 

3 ) 定 置 管 理 是 生产 过 程 中 处 理 好 人 、 工 
具 、 物 料 、 场 所 、 设 备 之 间 相 互 关系 ， 进 行 科 
学 化 、 目 视 化 、 秩 序 人 化、 文明 化 、 色 彩 标记 化 
























































率 和 定 置 率 等 。 
2.5.5 信息 与 知识 资产 管理 


1. 信息 与 知识 资产 管理 定义 和 内 容 

当代 企业 与 传统 企业 的 最 突出 区 别 是 企业 
的 信息 化 管理 和 知识 资产 作为 企业 的 重要 资 
产 ， 纳 入 管理 范畴 。 我 们 将 设备 信息 与 知识 资 
产 管理 分 成 三 个 方面 ， 一 是 企业 设备 信息 管理 
领域 及 其 水 平 评 价 ; 二 是 外 部 信息 的 收集 利 
用 ; 三 是 知识 资产 管理 。 

2. 信息 与 知识 资产 管理 执行 

1) 企业 设备 信息 管理 领域 及 其 水 平 评 
价 : 设备 管理 过 程 是 一 个 集 物流 、 价 值 流 、 资 
金 流 、 管 理 软 流程 为 一 体 的 过 程 ， 最 后 汇集 到 
信息 流 。 企 业 设 备 信息 管理 领域 及 其 水 平 评价 
内 容 包括 : 网 络 覆 盖 水 平 、 信 息 管 理 流程 清晰 
和 规范 水 平 、 信 息 管 理 流程 清晰 和 规范 水 平 、 
计算 机 管理 智能 水 平和 软件 系统 先进 性 水 平 。 

2) 外 部 信息 的 收集 利用 : 维修 咨询 、 于 
术 服 务 资源 信息 利用 水 平 ， 企 业 应 该 能 够 通过 
网 络 建立 适合 企业 、 内 容 详细 外 部 维修 咨询 、 
状态 监测 、 维 修 作业 及 其 他 技术 服务 资源 信息 
库 ， 随 时 检索 利用 ; 设备 材料 供应 商 信息 水 
平 ， 企 业 应 该 能 够 通过 网 络 建立 适合 本 企业 的 
外 部 生产 设备 、 维 修 工 具 、 维 修 材 料 、 备 件 、 
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润滑 介质 等 供应 商 信息 ， 随 时 检索 利用 。 

3 ) 知识 资产 管理 : 对 知识 的 采集 、 存 
储 、 整 理 、 整 合 、 利 用 和 开发 过 程 ; 企业 内 部 
知识 资产 管理 ， 包 括 技术 诀 穿 、 发 明 专 利 、 管 
理 手段 、 人 才 团 队 、 知 识 结 构 、 企 业 文化 及 创 
新 能 力 等 ; 企业 外 部 知识 资产 管理 ， 包 括 在 网 
络 、 公 开发 表 论 文 、 报 刊 、 杂 志和 外 部 合法 渠 
道 所 获取 的 知识 和 信息 。 

3. 信息 与 知识 资产 管理 评价 标准 

内 部 联网 进行 计算 机 管理 ， 能 够 对 全 部 设 
备 与 维修 信息 ,设备 管理 信息 化 系统 的 智能 水 
平 很 高 ， 同 时 可 以 对 ToPMZTPM 推进 工作 进 
行 管理 ， 能 够 通过 网 络 对 外 部 设备 相关 信息 进 
行 计算 机 管理 ， 有 优秀 的 知识 资产 管理 流程 设 
Th, 能够 对 内 部 、 外 部 知识 资产 进行 动态 和 有 
效 的 管理 。 


2.5.6 以 设备 为 主线 的 关键 指标 评价 


1. 以 设备 为 主线 的 关键 指标 设 定 

根据 行业 需求 ， 结 合 公司 的 设备 管理 方针 
和 职能 管理 需求 ， 同 时 结合 各 指标 使 用 部 门 的 
特点 选取 指标 ， 指 标 设 定 需 符 合 以 下 要 求 : 

1 ) 合理 性 ， 即 指 企业 选择 的 评价 指标 是 
否 有 针对 性 、 敏 感性 强 ， 能 够 有 效 改善 体系 状 
且 不 会 错误 引导 企业 。 

2 ) 指标 的 系统 性 和 互补 性 ， 指 标 系统 全 
面 ， 赋 予 不 同 权 重 ， 且 可 以 通过 变 权 引导 组 织 
进步 ， 指 标 互 补 ， 不 会 造成 顾此失彼 。 

3 ) 资料 健全 性 ， 对 规定 的 评价 指标 体系 
有 健全 完整 的 、 连 续 的 统计 和 分 析 资 料 。 这 是 
通过 指标 引导 企业 进步 的 关键 。 如 果 企 业 连 这 
些 指标 的 相关 统计 资料 都 不 健全 ， 就 很 难 进行 
下 一 步 的 改善 。 

2. 以 设备 为 主线 的 关键 指标 管理 执行 

1 ) 目标 管理 要 求 : 企业 有 目标 管理 的 机 
制 与 流程 ， 并 定期 对 选 定 目标 的 合理 性 和 全 面 
性 进行 评估 。 

2) 设备 关键 指标 : 企业 有 设 定 5 个 类 别 
或 以 上 设备 管理 的 关键 指标 ， 这 些 指 标 能 实际 
应 用 并 引导 企业 设备 管理 进步 。 

3) 六 项 改善 指标 : 企业 有 设 定 3 种 或 以 
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上 六 项 改善 指标 ， 这 些 指标 能 实际 应 用 并 引导 
企业 持续 改善 ， 不 断 进 步 。 

4) 指标 统计 规范 : 规范 需 涵盖 指标 统计 
的 管理 办 法 或 机 制 ; 指标 收集 的 相关 要 素 
( 要 素 包 括 但 不 限于 指标 名 称 、 指 标 计算 方 
法 、 责 任 部 门 、 统 计 人 或 岗位 )、 收 集 数据 
用 表单 、 统 计 图 表 、 统 计 频 次 、 提 交 部 门 、 指 
标 分 析 人 、 提 交 时 间 要 求 、 信 息 接 收 者 ); 合 
理 的 指标 计算 方法 ， 有 计算 事例 和 手册 指引 。 

5 ) 指标 分 解 与 目标 设 定 : 关键 指标 设 定 
需 结合 设备 实际 及 管理 特点 ; 设备 关键 指标 需 
分 解 至 车 间 ， 设备 关键 指标 及 六 项 改善 指标 需 
分 解 至 班组 。 

6 ) 参考 指标 : 设备 日 历时 间 利 用 率 、 设 
备 综合 效率 OEE、 设 备 平均 故障 间隔 期 MT- 
BF， 设 备 平均 修理 时 间 MTTR、 维 修 费 用 率 、 
设备 故障 停机 直接 损失 费用 率 、 备 件 库存 资金 
周转 率 、 设 备 对 QHSE 损失 费用 率 和 设备 改善 
/改造 效益 成 果 率 。 

3. 以 设备 为 主线 的 关键 指标 评价 标准 /指标 

不 同行 业 评价 指标 的 基准 值 是 不 同 的 。 首 
先 ， 应 该 找 出 行业 评价 指标 的 基准 ， 然 后 根据 
行业 基准 确定 各 阶 指标 范围 。 

为 了 便于 比较 ,将 单调 增 为 好 或 者 单调 减 
为 好 的 指标 全 部 变换 成 单调 增 的 函数 ， 设 某 指 
标的 行业 平均 值 为 4， 其 中 A 是 界 于 0 到 100 
之 间 的 数字 ， 我 们 初步 规定 各 阶 效益 指标 的 评 
价 阶梯 为 : 

1) 一 阶 : 关键 指标 超过 行业 平均 水 
A% 。 

2) 二 阶 : 关键 指 
(100 -A )/2 ]% 。 

3) 三 阶 : 关键 指标 超过 C% 
(100 -B)/2 ]% 。 

4) 四 阶 : 关键 指标 超过 D% =[C+ 
(100-C)M2 J% 。 

5) 五 阶 : 关键 指标 超过 ES =[ D+ 
(100 -D)/2 1% 。 

如 果 是 评价 一 个 企业 ， 应 该 计算 主要 设 
备 、 主 要 指标 的 加 权 平 均值 ， 权 重 依 照 设备 和 
指标 的 重要 度 加 权 求 和 ， 权 重 之 和 等 于 1。 也 
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可 以 抽检 大 干 重 要 设备 ， 计 算 其 指标 ， 再 求 这 
些 指标 的 平均 值 ， 作 为 企业 水 平 的 代表 。 

考虑 到 行业 不 同 ， 设 备 特 点 不 同 ， 每 个 行 
业 甚 至 不 同类 型 企业 应 该 有 不 同 的 基准 。 


2.6 组 织 综合 绩效 评价 管理 评价 














2.6.1 设备 资产 综合 绩效 评价 管理 范畴 


设备 资产 管理 体系 既是 企业 管理 体系 的 组 
成 部 分 ， 又 是 企业 一 项 独立 的 职能 管理 体系 ， 
有 其 自身 的 独立 性 。 因 此 ， 总 体 上 设备 资产 绩 
效 管理 体系 属于 企业 绩效 管理 体系 的 组 成 部 
分 , 设备 资产 综合 绩效 管理 体系 是 企业 战略 在 
设备 资产 系统 实施 的 手段 和 平台 ,完善 的 设备 
资产 综合 绩效 管理 体系 应 能 够 对 企业 整体 的 战 
略 管理 和 运营 管理 体系 形成 有 力 支 撑 ， 同 时 设 
备 资产 综合 绩效 管理 体系 又 能 对 设备 资产 管理 
体系 的 绩效 产生 全 过 程 及 其 结果 进行 监控 和 
衡量 。 


2. 6.2 









































设备 资产 管理 体系 综合 绩效 评价 的 评价 


随 着 现代 企业 的 发 展 ， 设 备 资 产 在 企业 承 
担 越 来 越 重 要 的 使 命 ， 尤 其 是 对 于 资产 密集 核 
心 能 力 的 培育 、 价 值 创造 、 战 略 目标 的 实现 ， 
共有 举足轻重 的 作用 。 为 此 ， 为 了 更 好 地 对 设 
备 资产 管理 体系 建设 和 运行 进行 整体 性 监控 、 
评价 和 管理 ,我们 需要 对 设备 资产 管理 体系 整 
体 进行 综合 性 绩效 评价 。 
评价 标准 

设备 资产 综合 绩效 管理 体系 对 战略 管理 体 
系 、 战 略 执行 的 支撑 程度 ， 衡 量 、 引 导 企业 设 
备 资产 管理 体系 提升 、 改 进 ， 以 及 员工 成 长 等 
的 作用 。 
2.7 组 织 综合 绩效 评价 管理 案例 


下 面 主要 介绍 TnPM 五 阶 六 维 评价 体系 。 
1. 五 阶 
设备 资产 管理 组 织 ( 体系 ) ( 以 设备 为 主 








2.6.3 
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线 的 人 机 系统 ) 绩效 综合 评价 体系 ,将 入 阶 
评价 结论 定义 为 六 种 状态 五 个 阶梯 ， 即 “ 
通过 ”“ 一 阶 ”“ 二 阶 ”“ 三 阶 ”“ 四 阶 ” 
“五 阶 ” 这 六 种 状态 ,企业 这 誉 区 分 从 “一 
阶 ” 到 “五 阶 ” 五 类 , 一 阶 为 最 低 荣 誉 ,五 
阶 为 最 高 荣誉 。 

五 阶 六 维 评价 体系 将 评价 指标 按照 满分 
1000 分 进行 了 设计 ， 通 过 企业 的 得 分 确定 企 
业 目 前 所 处 的 阶段 ， 即 对 企业 以 设备 为 主线 的 
整体 生产 管理 体系 进行 量化 的 评价 。 

1) 总 分 为 501 ~670 分 的 ， 则 可 以 定义 为 
进入 “一 阶 ”。 

2) 总 分 为 671 ~ 800 分 的 ， 则 可 以 定义 为 
进入 “二 阶 ”。 

3 ) 总 分 为 801 ~ 900 分 的 ， 则 可 以 定义 为 
进入 “三 阶 ”。 

4) 总 分 为 901 ~970 分 的 ， 则 可 以 定义 为 
进入 “四 阶 ”。 

5 ) 总 分 为 971 ~ 1000 分 的 ， 则 可 以 定义 
为 进入 “五 阶 ”。 

2. 六 维 

TnPM 五 阶 六 维 评价 体系 中 的 六 维 即 为 评 
价 的 六 个 方面 。 

1 ) 第 一 维 是 评价 组 织 结构 的 健全 性 。 
2) 第 二 维 是 评价 管理 流程 的 规范 性 。 
3) 第 三 维 是 评价 现场 执行 和 管理 效 
果 性 。 

4) 第 四 维 是 评价 信息 与 知识 资产 管理 。 

5 ) 第 五 维 是 评价 员工 成 长 与 团队 建设 。 

6 ) 第 六 维 是 评价 设备 管理 绩效 。 

3. 指标 体系 和 评价 要 点 

五 阶 六 维 评价 体系 将 评价 的 六 个 方面 
(六 维 ) 进一步 细 分 ， 通 过 百 项 二 级 指标 对 
企业 以 设备 为 主线 的 人 机 系统 进行 评价 ， 五 
阶 六 维 评价 体系 评价 主要 指标 雷达 图 如 图 
13.2-1 所 示 ， 二 级 指标 的 分 布 情况 见 表 
13.2-1。 五 阶 六 维 评价 体系 评价 要 点 和 配 分 
见 表 13.2-2。 
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图 13.2-1 五 阶 六 维 评价 体系 评价 主要 指标 雷达 图 








表 13.2-1 五 阶 六 维 评价 体系 评价 二 级 指标 的 分 布 
六 个 方面 

1.0 组 织 结构 及 健全 
2.0 管理 流程 的 规范 1 
3.0 现场 执行 和 管理 如 
4. 0 信息 与 知识 资产 管理 
5.0 员工 成 长 与 团队 建设 
6.0 设备 管理 绩效 指标 


总 数 合 计 








评价 项 目 

节 标 准 

主 计 划 编 制 与 执行 
实施 计划 编制 与 执行 
班组 推进 计划 

全 员 参 与 氛围 营造 
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样板 机 台 和 阶段 验收 
机 但 

















表 13.2-2 评价 要 点 和 配 分 4.4.1 机 构 
评价 项 目 
细节 标准 
4.2 方针 TnPM 设备 管理 方针 
4.3.1 目标 目标 管理 要 求 
设备 管理 关键 指标 
六 项 改善 活动 指标 

间 标 统计 规范 


彰 标 分 解 与 目标 设 定 


机 构 和 职责 


和 职责 





TnPM 条 文 





设备 管理 代表 
基层 联络 员 表现 
评价 激励 机 制 策 划 
绩效 考核 和 责任 追究 
执行 










































































4.4.2 文件 与 
记录 要 求 





4.3.2 体系 
策划 








TnPM 设备 管理 体系 策划 
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TnPM 条 文 = TnPM 条 文 
细节 标准 配 分 细节 标准 配 分 
各 类 规范 的 要 素 齐 备 点 检 项 目 调 整 5 
Hao : 点 检 全 向 管理 和 隐患 | 
文件 管理 总 要 求 3 管理 
记录 管理 总 要 求 3 点 检 总 结 与 改进 10 
Pas 设备 前 期 管理 策划 5 ao 状态 监测 管理 策划 5 
设备 规划 和 选 型 决策 5 状态 监测 实施 10 
设备 前 期 管理 执行 情况 5 状态 监测 工作 的 评 信和 |。 
设备 初期 管理 5 持续 改进 
设备 运行 数据 管理 3 润滑 标准 5 
设备 档案 管理 5 设备 润滑 管理 执行 情况 10 
4.4.4.2 设备 设备 技术 标准 和 规范 润滑 管理 的 评估 和 持续 
技术 管理 要 求 改进 
人 ee 设备 资产 管理 策划 4 人 故障 管理 制度 5 
设备 资产 管理 执行 情况 6 故障 管理 过 程 5 
4.4.4.4 设备 设备 价值 管理 故障 的 统计 与 分 析 5 
人 改 障 的 源头 追 湖 与 根除 | 。 。 
4.4.5.1 设备 | 设备 使 用 与 维护 工作 mn 预案 
使 用 与 维护 策划 446.2 # a 
自主 维护 基准 书 的 建立 15 修 管理 Fe 
员工 自主 维护 技能 分 级 0 设备 分 类 及 维修 策略 和 
管理 2 
自主 维护 工作 执行 情况 25 信息 采集 及 诊断 。 
设备 使 用 运行 实效 10 分 析 
设备 使 用 与 维护 的 持续 维修 组 织 和 资源 配置 5 
oe . 维修 工作 流程 确定 5 
4.4.5.2 设 维修 计划 10 
rn Be) 。 点 检 工作 策划 5 - 
点 检 的 组 织 与 分 工 15 维修 准备 和 维修 现场 
点 检 标 准 15 管理 此 
点 检 计 划 10 维修 实施 10 
点 检 实 施 与 执行 情况 20 维修 统计 7 
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评价 项 目 评价 项 目 
TnPM 条 文 TnPM 条 文 
细节 标准 配 分 细节 标准 配 分 
维修 分 析 、 评 价 与 改进 8 设备 一 生 的 数据 管理 10 
4.4.6.3 维修 4.4.8.2 外 部 设备 及 备件 供应 商 数据 
相关 方 管理 策划 3 4 
相关 方 管理 信息 和 专家 库 ”| 库 管理 
相关 方 分 类 2 专家 库 管理 6 
相关 方 准 入 3 4.4.8.3 知识 知识 资产 管理 机 制 ‘ 
资产 管理 Wirt Be 
相关 方 过 程控 制 4 - 
知识 资产 管理 实绩 10 
相关 方 评价 8 4.4.9.1 员工 教育 训练 管理 制 ) 
育 训练 管理 制度 5 
4.4.6.4 设备 成 长 机 制 Fees 
Ge 备件 管理 制度 4 
备件 管理 员工 成 长 计划 编制 12 
备件 技术 管理 5 员工 培训 档案 管理 3 
备件 计划 管理 6 员工 技能 层次 管理 10 
备件 采购 管理 和 国产 化 | 4 员工 培训 效果 评估 5 
备件 库存 管理 5 4.4.9.2 单 
OPL 单 点 课 管理 制度 5 
备件 经 济 管理 3 点 课 
备件 消耗 和 质量 跟踪 3 OPL 单 点 课 活动 情况 15 
备件 的 报废 和 循环 使 用 3 4.4.9.3 班组 
Aiea 班组 长 能 力 提升 5 
备件 管理 的 持续 改进 2 及 团队 建设 
4.4.6.5 设备 班组 及 团队 建设 10 
J fat Si 5 Z 
费用 预算 管理 Wn 
- - 4.4.10.1 现场 a 
设备 预算 的 实施 和 监控 3 Me 6S 管理 策划 5 
6S 活动 
设备 预算 分 析 和 评估 2 — - 
典型 区 域 的 6S 标准 5 
4.4.6.6 报废 ee ree 
与 更 新 管理 设备 资产 报废 管理 要 求 4 生产 现场 的 6S 执行 情况 | 10 
设备 技术 评估 工作 开展 办 公 区 域 的 6S 执行 情况 5 
5 
情况 员工 素养 与 行为 表现 5 
设备 资产 的 更 新 与 改造 6 4.4. 10.2 清除 
eee 六 源 活动 管理 机 制 5 
4.4.7.1 计量 计量 和 监控 测量 设备 : 六 源 活 动 
与 特种 设备 管理 | 管理 六 源 活动 实际 开展 情况 15 
特种 设备 管理 10 安全 和 环保 、 职 业 健康 5 
4.4.7.2 设备 
Pe Bat) 。 设备 节能 降 耗 管理 5 | 
节能 降 耗 4.4. 10.3 可 视 可 视 化 定 置 化 管理 策划 
Ay 4 = 中 
Ce || ge 化 和 定 置 化 管理 Wee wees 
¥ 言 息 
管理 信息 化 
设备 管理 信息 化 的 基础 6 可 视 化 定 置 化 手册 7 
设备 管理 信息 化 功能 模 . 可 视 化 定 置 化 管理 实施 芭 





块 评估 
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TnPM 条 文 一 一 
细节 标准 
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细节 标准 





TnPM 条 文 





4.4.11 全 员 持 


Ne 六 项 改善 活动 的 策划 
EEA 


指标 实绩 及 达成 情况 








六 项 改善 活动 的 管理 








六 项 改善 活动 展示 和 


分 训 


4.6.1 内 部 


FAG. 
评价 内 部 评价 








OPS - 单 点 提案 





小 组 六 项 改善 活动 





评 ? 











4.5.1 绩效 测 
量 和 监视 运作 


绩效 测量 和 监视 机 制 








2.8 组 织 综合 绩效 评价 管理 创新 方向 


目前 许多 数 企 业已 经 建立 了 设备 资产 管理 
绩效 管理 体系 ， 及 对 二 级 单位 的 设备 资产 管理 
维护 运行 的 考核 体系 ， 具 有 较为 全 面 完善 的 设 
备 资产 运营 管理 的 技术 指标 体系 ， 对 管理 资产 
体系 的 运营 起 到 了 积极 的 作用 。 

目前 我 国企 业 发 展 正 处 于 艰难 的 转型 升级 
阶段 ,企业 的 竞争 不 能 再 依靠 过 去 的 低廉 的 劳 
动力 成 本 、 高 资源 消耗 和 环境 污染 。 必 须 转 变 
为 依 徘 科技 进步 和 管理 提升 上 来 。 设 备 资产 在 
现代 企业 中 的 作用 越 来 越 重要 。 但 许多 企业 还 
未 能 建立 设备 资产 综合 绩效 评价 管理 体系 ， 
“不 能 衡量 ， 就 不 能 管理 ”。 所 以 企业 尽快 建 












































4.6.3 管理 亮 
点 与 创新 








立 与 现代 企业 发 展 相 一 致 的 设备 管理 体系 综合 
绩效 管理 体系 ， 以 促进 企业 设备 管理 进步 。 随 
着 企业 进步 ， 添 加 一 些 新 的 评价 衡量 指标 ， 在 
评价 指标 这 一 块 ， 对 动态 指标 进行 描述 ， 如 进 
步 率 、 事 故 率 、 设 备 寿 命 周期 风险 率 和 周期 备 
件 费用 等 。 

同时 ， 设 备 管理 体系 综合 绩效 管理 体系 的 
建立 ， 应 基于 企业 战略 以 设备 人 机 系统 为 主 
线 ， 对 企业 的 生产 经 营 管理 进行 系统 性 整体 思 
考 ， 应 建立 战略 或 创造 价值 的 设备 资产 体系 综 
合 绩效 管理 体系 。 促 进 以 设备 人 机 系统 管理 体 
系 的 管理 水 平 全 面 提升 ， 对 企业 战略 管理 体系 
和 执行 体系 的 建立 和 完善 形成 有 力 的 支撑 。 






























































> 627< 








3.1 星 级 班组 评价 的 组 织 职责 


1. 公司 职责 

1 ) 相关 管理 部 门 负责 制定 公司 星 级 班组 
建设 实施 办 法 ， 对 各 基层 单位 班组 建设 进行 日 
常 检查 和 指导 ,组 织 开 展 公 司 年 度 星 级 班组 评 
比 工作 。 

2 ) 管理 部 门 同 时 建立 星 级 班组 推进 办 公 
室 ， 结 合 工 会 、 人 力 资 源 管理 部 门 组 织 开 展 五 
星 级 班组 建设 考核 的 宣传 推动 工作 。 

2. 分 公司 职责 

1 ) 结合 自身 生产 特点 合理 划分 班组 ， 健 
全 班组 机 构 和 管理 制度 。 

2 ) 细 化 并 严格 执行 星 级 班组 建设 实施 办 
法 ， 每 月 组 织 开 展 班 组 考核 工作 。 

3. 班组 职责 

按照 星 级 班组 建设 实施 办 法 开展 日 常 各 项 
生产 活动 和 管理 工作 ， 并 对 照 实施 办 法 进行 月 
度 自 检 、 自 查 和 上 自 评 。 


3.2 星 级 班组 评价 的 目的 和 意义 


班组 是 企业 生产 经 营 活动 最 基本 的 管理 单 

元 ， 是 企业 生产 的 基础 所 在 ， 同 时 也 是 设备 管 
理工 作 的 执行 基础 单元 。 
星 级 班组 评价 的 目的 在 于 通过 星 级 评价 验 
收 ， 进 一 步 规 范 班组 管理 ， 提 升班 组 建设 内 
涵 ， 强 化 工作 质量 ， 全 面 引 导 和 提高 班组 管理 
水 平 ， 塑 造 优 秀 企 业 文化 和 企业 精神 。 


3.3 星 级 班组 评价 目标 


提升 班组 自主 管理 能 力 、 素 质 和 基础 ， 从 
而 达到 夯实 企业 基础 管理 ， 提 升 执 行 力 的 
目标 。 


3.4 星 级 班组 评价 工作 流程 
星 级 班组 评价 工作 流程 如 图 13.3-1 所 示 。 
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本 单位 按 星 级 验收 阶段 
计划 开展 工作 


Y 
提请 申请 表 并 附 自我 诊 
断 报告 


Y 








厂 领导 颁 证 ， 并 进行 发 布 








图 13.3-1 星 级 班组 评价 工作 流程 





3.5 星 级 班组 评价 规范 与 实施 


星 级 班组 一 般 设 两 种 推进 模式 : 

1. 全 面 推进 ， 由 浅 入 深 

优点 是 系统 性 强 ， 各 模块 互 有 关联 ， 方便 
各 班组 横向 对 比 ; 缺点 是 全 面 铺 开会 增加 班组 
压力 ， 当 各 模块 的 主管 部 门 不 一 样 时 ， 各 模块 
的 推进 重点 、 推 进 进 度 不 一 臻 时， 容易 对 各 班 
组 的 内 部 管理 造成 冲击 ， 整 体 进度 难以 把 握 。 

2. 分 模块 推进 

各 模块 分 阶段 抛 出 ， 只 有 前 一 模块 有 一 定 
数量 的 班组 达到 要 求 时 ， 才 进行 下 一 模块 的 推 
进 ; 优点 是 各 班组 水 平一 致 ， 易 于 管理 部 门 协 
调 ; 缺点 是 前 期 推进 的 模块 由 于 各 推进 阶段 的 
推进 重点 偏 移 ， 在 后 期 其 效果 比较 难保 持 。 


3.5.1 星 级 班组 评价 激励 原则 






















































































1. 公平 公正 原则 
必须 遵循 公平 、 公 正 、 公 开 透 明 的 原则 ， 
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公平 公正 原则 是 设计 和 运行 激励 机 制 的 基本 和 
核心 原则 。 
2. 目标 结合 原则 

激励 机 制 设计 的 主线 是 目标 与 绩效 原则 ， 
制定 企业 与 员工 目标 系统 ， 为 实现 目标 制定 激 
励 和 绩效 管理 制度 、 流 程 及 相应 的 管理 举措 ， 
为 共同 的 目标 奋斗 ， 实 现 员 工 与 企业 工程 
成 长 。 

3. 物质 激励 与 精神 激励 相 结 合 原 则 

既 注 重 物质 激励 ， 也 要 注重 精神 激励 。 

4. 外 激励 和 内 激励 相 结合 原则 

制定 外 部 激励 因素 的 同时 ， 更 应 该 注重 激 
发 员工 的 内 在 激励 因素 的 激发 ， 培 育 员工 的 自 
主管 理 、 自 我 激励 的 机 制 ， 形 成 员工 自我 承 
诺 、 自 我 激励 、 自 主管 理 的 文化 氛围 。 

5. 正 激 与 负 激 相 结 合 原则 

我 们 主张 正 向 激励 为 主 ， 适 度 引 入 负 向 激 
励 机 制 。 


3.5.2 星 级 班组 评价 激励 方式 






































1) 视 企 业 实 际 情况 ， 按 班组 规模 和 班组 
数量 ， 对 适当 数量 的 班组 进行 奖励 。 

2) 包括 现金 奖励 、 公 司 年 度 大 会 表彰 及 
颁发 奖状 。 

3 ) 若 阶段 验收 时 没有 班组 达标 ， 则 降低 
激励 力度 ， 同 时 调整 激励 标准 。 


3.5.3 星 级 班组 评价 激励 机 制 设计 


各 班组 按 TnPM 阶段 计划 开展 工作 并 取得 
成 效 后 ， 在 各 星 级 截止 日 期 前 应 及 时 按 标准 进 
行 自我 诊断 ， 达 到 晋级 分 数 可 向 相关 管理 部 门 
申请 相应 的 星 级 班组 验收 。 奖 励 分 为 几 种 
类 别 : 

1 ) 首先 达标 的 班组 。 

2 ) 阶段 验收 表现 最 优秀 的 班组 。 

3 ) 总 体验 收 表现 最 优秀 的 班组 。 
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3.6 星 级 班组 评价 


3.6.1 星 级 班组 评价 范畴 


所 有 与 生产 、 设 备 维护 维修 相关 的 基层 
班组 。 


3.6.2 星 级 班组 评价 过 程 








1) 班组 按照 标准 自 评 并 提交 自 评 
报告 。 

2 ) 相关 管理 部 门 组 织 评 价 小 组 定期 或 按 
阶段 进行 评价 。 

3 ) 只 有 通过 前 一 星 标准 的 班组 ， 才 能 
请 下 一 星 的 评价 。 

4) 通过 星 级 验收 三 个 月 以 后 ,才能 申请 
更 高 星 级 的 现场 验收 。 


评价 标准 


总 体 上 ,通过 星 级 班组 评价 机 制 的 建立 ， 
一 方面 可 以 承接 企业 发 展 管理 目标 ， 能 将 企业 
目标 有 效 的 分 解 致 班组 ， 使 企业 发 展 目标 能 落 
地 ; 男 一 方面 ， 可 以 通过 星 级 班组 评价 机 制 的 
建立 ， 有 效 引 导 班 组 和 基层 员工 进步 ， 并 能 形 
成 持续 改进 机 制 。 

星 级 班组 的 评价 应 涉及 班组 管理 建设 诸多 
方面 ， 如 班组 的 交 货 能 力 、 质 量 、 成 本 等 指标 
及 其 进步 变化 ; 班组 持续 改善 能 力 的 衡量 和 进 
步 ; 班组 员工 素养 的 提升 ， 班 组 员工 技能 的 衡 
量 和 成 长 ; 班组 团队 建设 和 提升 ; 6$ 和 6H 活 
动 开展 情况 ; 六 项 改善 提案 数 、 设 备 平均 故障 
率 等 。 


3.7 星 级 班组 评价 案例 


某 企 业 星 级 班组 “培训 和 技能 提升 ” 评 
价 表 见 表 13. 3-1。 























3. 6.3 










































































培训 和 技能 
提升 
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表 13.3-1 某 企业 星 级 班组 “培训 和 技能 提升 ”评价 表 


(1 ) 培训 计划 


1) 有 班组 培训 讨 员工 技能 教育 以 及 个 人 发 





包含 
展 ， 培 训 目标 明确 ， 情况 统计 清晰 ， 参 与 率 100% , 








评估 班组 内 部 组 织 有 班组 培训 计划 ， 但 不 详细 具体 ， 与 实际 情况 不 
Mee oS ee? 
内 部 | py 闭 训 计划 ， 大 多 数 成 员 没 有 参与 的 ,0 分 
sey | 训 效果 评估 方面 的 aera 
表现 计划 开展 培训 活动 ， 记 录 完整 ， 培 训 效 果 评 估 


培训 目标 ， 员 工 受训 参与 率 100% ， 得 






























































2) 有 培训 活动 ， 但 不 深入 、 不 人 全面， 计划 实施 欠 严 
格 ， 记 录 从 完整 ,得 2 分 


























C1) 班组 有 效 识别 了 全 体 组 员 的 技能 分 布 情况 ， 并 
雷达 图 等 手段 进行 有 效 跟踪 的 ， 得 2 分 
(2) 班组 内 部 人 员 的 多 技能 掌握 情况 ， 包 括 多 专业 证 
书 数量 和 多 岗位 能 力 符合 情况 

1) 80% 以 上 为 多 能 工 , 得 3 分 

2) 60% WEY BT, #2 分 

3) 30% WEY BT, #1 分 

4) 30% ; ET, 04} 





















































班组 成 员工 作 能 力 
和 操作 维护 技能 提升 
的 管理 情况 及 综合 
表现 

















1) 班组 每 增加 1 名 车 间 级 技术 能 手 ， 加 1 分 ， 最 多 
4 分 
2) 班组 每 增加 1 名 厂 级 技术 能 手 或 技能 大 赛 获奖 ， 
加 2 分 , 最 多 6 分 

3 ) 班组 每 增加 1 名 公司 以 上 级 别 技术 能 手 或 技能 
赛 获奖 ， 加 5 分 ， 最 多 10 分 
































(1) 参与 范围 : 
1) 全 体 人 员 参 与 ， 得 4 分 

2) 80% 以 上 的 人 员 参 与 ， 得 3 分 

3) 50% 以 上 的 人 员 人 参与， 得 2 分 
4) 30% 以 上 的 人 员 人 参与， 得 1 分 

(2) OPL 的 数量 ( 考核 期 内 ) 

1) 人 均 6 件 以 上 的 , 得 3 分 

2) 人 均 4 件 以 上 的 , 得 2 分 

3) 人 均 2 件 以 上 的 , 得 1 分 

以 OPL 为 载体 ， 班 (3 ) OPL 的 质量 
组 内 部 各 成 员 应 形成 1) 80% 以 上 OPL 都 是 方法 、 技 巧 和 经 验 分 享 ， 大 多 
收集 和 分 享 集体 智慧 数 图 文 并 茂 的 ,得 4 分 

的 氛围 ， 在 参与 范围 、 ) 50% 以 上 OPL 都 是 方法 、 技 巧 和 经 验 分 享 ， 基 本 
OPL 的 数量 和 质量 、 色 文 并 茂 的 ,得 2 分 
OPL 培训 效果 等 方面 ) 少 部 分 OPS 是 方法 、 技 巧 和 经 验 分享 ， 大 部 分 属 
符合 要 求 简单 的 知识 介绍 ， 得 1 分 

4) 基本 上 都 是 简单 的 知识 介绍 的 ,0 分 

(4) OPL 培训 效果 ( 随机 抽取 OPL 提问 ) 

1) 基本 能 回答 正确 的 ， 得 2 分 

2) 大 部 分 内 容 能 回答 正确 的 ,得 1 分 

3 ) 基本 不 能 正确 回答 的 ，0 分 

(5 ) 获奖 情况 〈 以 班组 成 员 完 成 为 主 的 OPL 作品 ， 
本 项 最 多 4 分 ) 

1 ) 获得 车 间 级 优秀 OPL 的 ， 每 个 作品 加 1 分 

2 ) 获得 厂 级 优秀 OPL 的 ， 每 个 作品 加 2 分 



































































































































>631< 


13 篇 “组 织 绩效 评价 激励 篇 


3.8 星 级 班组 评价 创新 方向 


班组 评价 以 人 为 本 ， 班 组 是 企业 最 基层 、 
最 基本 的 组 织 ， 班 组 建设 直接 牵涉 的 企业 的 核 
心 能 力 的 培育 形成 。 现 在 多 数 企 业 一 线 员工 主 
要 为 80 后 、90 后 的 新 生 代 ， 他 们 具有 诸多 的 
不 同 于 他 们 父辈， 甚至 不 同 于 60 后 、70 后 的 
特点 ， 比 如 ， 经 济 收入 不 再 是 唯一 重要 的 工作 
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要 求 ， 他 们 思想 活跃 ， 愿 意 接 受 新 事 
个 性 ， 在 工作 的 同时 ， 还 希望 能 融入 








物 ， 讲 究 
城市 的 生 





活 、 爱 时 尚 、 讲 究 生 活 品质 等 。 因 此 ， 面 对 新 
一 代 的 基层 员工 ， 激 励 评价 必须 以 人 为 本 ， 首 
先 需 要 研究 80 后 、90 后 的 新 生 代 的 群体 性 特 
点 ， 同 时 更 应 注重 员工 个 体 的 差异 而 制定 不 同 


的 激励 评价 机 秆 
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4.1 组 织 与 个 人 激励 管理 的 组 织 职 责 


1) 董事 会 、 总 经 理 / 办 公会 、 公 司 / 厂 绩 
效 管理 委员 会 为 企业 激励 管理 的 最 高 决策 、 
理 者 /机 构 ， 确 定 激 励 管 理 指导 思想 和 目标 ; 
负责 激励 管理 制度 、 考 核 方案 和 考核 结果 的 审 
核 和 审批 。 

2 ) 人 力 资源 部 为 公司 的 激励 管理 职能 部 
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2) 设备 资产 、TnPM 管理 体系 激励 管理 
体系 体现 企业 核心 价值 和 文化 ， 支 持 企业 战略 
与 管理 目标 的 实现 。 

3 ) 激励 管理 体系 牵引 符合 企业 核心 价值 
的 员工 行为 。 

4) 设备 资产 管理 体系 、TnPM 管理 体系 
激励 目标 的 评估 标准 客观 而 清楚 。 

5 ) 设备 资产 管理 体系 、TnPM 管理 体系 




















门 ， 负 责 公 司 激励 管理 的 总 体 规划 和 流程 制度 
的 设计 、 组 织 实 施 、 协 调 等 工作 。 

3 ) 设备 资产 管理 部 门 代表 公司 负责 对 公 
司 二 级 单位 设备 资产 管理 系统 的 激励 管理 评价 
体系 的 设计 、 运 行 数据 的 收集 分 析 评 估 和 
考核 。 

4) 财务 部 负责 有 关 财 务 指标 数据 的 收集 
分 析 ， 并 提供 给 相关 部 门 。 

5) 公司 / 厂 各 部 门 负 责 /参与 对 本 部 门 员 
工 激 励 管理 评价 工作 的 实施 。 

6 ) 各 部 门 负责 人 为 其 部 门 激励 管理 第 一 
责任 人 。 
4.2 组 织 与 个 人 激励 管理 组 织 综合 绩 

效 评价 的 目的 和 意义 


激励 管理 是 现代 企业 管理 的 重要 内 容 之 
一 ，TnPM 管理 体系 推进 /设备 资产 管理 体系 
的 激励 管理 是 企业 激励 管理 的 重要 组 成 部 分 。 

1) 通过 建立 设备 资产 管理 体系 、TnPM 
管理 体系 的 综合 激励 体系 ,能 有 效 地 推进 
TnPM 管理 体系 ,促进 设备 资产 管理 的 全 面 进 
步 ， 提 升 设备 资产 管理 水 平 。 

2 ) 激励 管理 体系 是 传递 公司 文化 、 公 司 
核心 价值 的 有 效 载 体 。 

3) 各 级 管理 者 是 设备 资产 、TnPM 管理 
体系 激励 管理 和 考核 的 直接 责任 人 ， 通 过 激励 
管理 体系 的 有 效 设 计 和 运行 使 激励 管理 融入 到 
公司 经 营 管理 体系 的 全 过 程 中 ， 引 导 员 工 的 思 
想 理念 和 行为 方式 。 


4.3 组 织 与 个 人 激励 管理 目标 


1) 促进 企业 设备 资产 管理 体系 全 面 进 
步 ， 保 障 TnPM 管理 体系 有 效 推 进 。 
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激励 评价 指标 既 有 结果 指标 ， 也 有 过 程 指标 ; 
既 有 定量 指标 ， 也 有 定性 指标 ; 既 反映 独自 责 
任 ， 也 体现 共 担 责任 。 

6 ) 激励 管理 促进 企业 领导 者 、 管 理 者 与 
员工 有 效 沟通 与 交流 。 

7 ) 鼓励 促进 企业 和 员工 共同 发 展 。 


4.4 组 织 与 个 人 激励 管理 工作 流程 


组 织 与 个 人 激励 管理 工作 流程 一 般 为 : 

1) 根据 设备 管理 目标 ,为 了 促进 设备 管 
里 活动 的 开展 ， 设 备 管理 部 门 按照 公司 激励 机 
| 和 绩效 管理 办 法 ， 与 人 力 资 源 管理 部 门 制定 
“设备 管理 组 织 与 个 人 激励 管理 办 法 ”， 内 容 
包括 激励 条 件 ， 激 励 对 象 ， 激 励 方 式 和 激励 执 
行人 员 及 监督 人 员 。 

2) 设备 管理 主管 领导 审批 “设备 管理 组 
织 与 个 人 激励 管理 办 法 ”， 并 发 至 设备 管理 部 
门下 发 该 管理 办 法 。 

3 ) 按照 各 评价 项 目的 评价 周期 进行 评价 ， 
选 出 了 优秀 的 组 织 和 个 人 并 给 予 奖励 ， 一 般 分 为 
月 度 、 季 度 、 年 度 对 个 人 或 团队 进行 奖励 。 

A) 设备 管理 部 门 根据 设备 管理 活动 及 激 
励 措 施 的 运行 情况 ,检验 激励 设置 有 效 性 ， 每 
FE 根据 实际 情况 对 该 管理 办 法 进行 调整 。 


45 组 织 与 个 人 激励 管理 规范 与 实施 
激励 是 一 种 激发 员工 付出 行动 的 力量 ， 
本 身 不 是 一 种 看 得 见 的 现象 ， 而 是 隐藏 在 最 终 
行为 背后 的 动力 。 
4.5.1 组 织 与 个 人 激励 方式 
1. 目标 激励 
建立 组 织 共 同 愿 景 和 目标 体系 ， 明 确 企 























| 











= 
ot 
































By 








fag 














业 、 员 工 个 人 发 展 方向 、 发 展 目标 和 路 径 ， 使 
员工 的 发 展 诉求 与 公司 发 展 目标 相 一 致 ， 并 制 
定 管理 举措 ， 引 导 员 工 的 工作 行为 ， 为 实现 目 
标 而 努力 奋斗 。 

2. 奖惩 激励 

建立 企业 精神 及 物质 奖惩 制度 和 评价 
体系 。 

3. 成 就 激励 

对 于 企业 员工 在 工作 中 取得 成 绩 ， 给 予 及 
时 的 评价 和 肯定 ， 使 员工 能 从 已 取得 的 成 绩 
产生 成 就 感 ， 得 到 鼓励 ， 建 立信 心 。 

4. 参与 激励 

实施 参与 式 的 民主 管理 ， 建 立正 常 的 员工 
参与 企业 的 决策 和 管理 的 机 制 ， 并 对 决策 和 管 
理 负责 ， 让 员工 真正 体会 到 主人 兮 的 精神 。 

5. 信任 激励 

构建 “用 人 不 疑 ， 疑 人 不 用 ”的 企业 文 
化 ， 相 信和 员工 ， 依 靠 员 工 ， 发 挥 员工 的 主人 翁 
精神 。 对 员工 充分 授权 ， 尊 重 下 属 的 员工 工作 
和 意见 ， 遵 循 有 序 的 层级 管理 架构 ， 避 免 跨 级 
管理 和 越级 汇报 的 行为 准则 。 做 到 权力 下 放 责 
任 不 放 。 

6. 竞争 激励 

在 企业 、 部 门 内 部 创造 公开 、 人 公平、 公正 
的 环境 ， 引 入 竞争 机 制 ， 鼓 励 竞 争 。 

7. 危机 激励 

建立 市 场 压力 传导 机 制 ， 将 市 场 压力 传递 
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作 ， 建 立 良好 的 情感 沟通 机 制 ; 不 管 是 物质 或 
精神 奖励 ， 最 重要 的 是 奖励 要 体现 出 对 个 人 成 
就 的 承认 和 欣赏 。 


组 织 与 个 人 激励 机 制 设 计 


1. 组 织 激 励 

C1) TnPM 设备 管理 创新 奖 

1) 目的 和 意义 : 鼓励 和 推动 ToPM 设备 
管理 创新 ， 提 升 TnPM 设备 管理 水 平 。 

2) 奖励 目标 : 企业 设备 管理 体系 建设 ， 
或 TnPM 设备 管理 体系 推进 中 的 优秀 企业 、 
部 门 。 

3 ) 评价 标准 : 企业 制定 的 设备 管理 体系 
建设 或 TnPM 设备 管理 体系 推进 创新 标准 ， 符 
合 要 求 即 可 获奖 。 如 在 设备 管理 的 模式 、 组 织 
体系 、 维 修 策略 体系 等 方面 具有 创新 ， 且 创造 
经 济 效益 明显 ( XX% )， 提 升 企 业 竞争 力 ， 使 
产品 质量 有 和 较 大 提高 ( XX% )， 降 低 成 本 
( XX% )， 提 高 交 货 能 力 ( XX% )， 明 显 改 善 
服务 水 平等 。 

4) 奖励 周期 : 年 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 举 行 全 公司 表彰 
va 

(2 ) 维修 模式 与 策略 应 用 卓越 奖 
1) 目的 和 意义 : 引入 先进 的 维修 策略 理 
， 丰 富 和 发 展 企 业 维修 策略 体系 ， 以 对 企业 




















4.5.2 

























































































到 员工 ， 使 员工 能 感受 到 市 场 压力 适度 产生 压 
力 感 。 

8. 发 展 激励 

建立 员工 职业 发 展 通道 、 任 职 资格 管理 体 
系 ， 以 及 相应 员工 成 长 管理 体系 ， 提 供 员工 职 
业 发 展 机 会 ， 帮 助 员 工 发 展 。 

9. 榜样 激励 

通过 树立 先进 典型 的 宣传 ， 增 强 员工 克服 
困难 、 实 现 目标 、 争 取 成 功 的 信心 和 决心 。 

10. 宽容 激励 

营造 鼓励 创新 ， 人 允许 失败 的 文化 。 对 员工 
的 工作 失误 和 错误 ， 领 导 要 勇于 承担 责任 。 
11. 感情 激励 
实行 人 性 化 管理 ， 关 注 员 工 胜 过 关注 工 























Le 座 


产 ， 力 至 企业 战略 提供 强 有 力 的 支撑 。 

2 ) 奖励 日 标 : 企业 维修 策略 管理 体系 建 
设 , 或 TnPM 设备 管理 体系 推进 中 维修 策略 设 
计 和 实施 的 优秀 企业 和 部 门 。 

3) 评价 标准 : 结合 企业 实际 情况 ， 将 现 
代 维 修 策略 引入 企业 维修 策略 体系 ， 并 有 效 运 
用 于 实践 ， 同 时 产生 较为 明显 的 效益 。 

4) 奖励 周期 : 年 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 同时 颁发 奖励 证 书 ， 举 行 全 公司 表彰 
信 

(3 ) 企业 可 视 化 管理 创意 奖 

1) 目的 和 意义 : 促进 企业 现场 “一 目 了 
然 ” 及 可 视 化 活动 开展 。 
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2) 奖励 目标 : 企业 内 评 出 最 具 创意 的 3 
个 可 视 标识 ， 能 够 达到 纠 错 防 错 、 避 人 免 事故 、 
保证 质量 、 规 范 行为 或 者 提升 效率 的 作用 。 

3) 评价 标准 : MORE RR. BS. Bil 
色 、 尺 寸 大 小 与 安装 位 、 造 价 、 材 料 和 制作 工 
艺 等 方面 进行 评价 。 

4) 奖励 周期 : 季度 。 

5) 奖励 力度 ， 按 照 实 际 情况 ， 区 分 原创 
和 非 原创 ， 对 优秀 标识 进行 奖励 ， 原 创 奖励 力 
度 是 非 原创 的 10 倍 以 上 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 
年 度 优秀 在 全 公司 大 会 上 进行 表彰 。 

(4) 企业 现场 管理 看 板 设 计 奖 

1) 目的 和 意义 : 通过 对 看 板 的 栏目 、 内 
容 、 深 度 和 更 新 度 ， 了 解 员工 对 设备 管理 活动 
的 参与 情况 ， 团 队 的 气氛 和 企业 文化 等 。 

2) 奖励 目标 : 企业 内 评 出 一 个 最 优秀 的 
小 组 团队 看 板 和 一 个 公司 级 的 优秀 看 板 。 

3 ) 评价 标准 : 根据 看 板 内 容 的 完善 性 和 
更 新 度 ， 内 容 的 吸引 程度 等 。 

4) 奖励 周期 : 季度 。 

5) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 在 公司 大 会 上 表彰 。 
(5) OPL 组 织 奖 

1) 目的 和 意义 : 以 优秀 团队 带动 其 他 团 
队 参 与 OPL 活动 。 

2 ) 奖励 目标 : 评 出 最 出 色 的 OPL 组 织 
队 ， 团 队 规模 及 个 数 按照 企业 规模 而 定 。 

3) 评价 标准 : 按照 人 均 OPL 数量 ，OPL 
培训 次 数 ， 并 抽查 5 ~ 10 份 OPL 考察 其 编写 
质量 ， 先 内 部 推荐 最 出 色 的 几 个 团队 ， 由 公司 
OPL 项 目 管 理 小 组 评价 ， 确 认 最 优 团 队 获 奖 。 

4) 奖励 周期 : 月 。 
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F 抽 查 5 ~ 10 份 OPS 考察 其 质量 和 价值 ， 先 内 
部 推荐 最 出 色 的 几 个 团队 ， 由 公司 改善 项 目 管 
理 小 组 评价 确认 最 优 团队 获奖 。 

4) 奖励 周期 : 月 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 发 放 至 团队 ， 由 团队 进行 二 次 发 放 ， 同 时 
颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 上 表彰 。 

C7) 改善 案例 奖 

1) 目的 和 意义 : 奖励 优秀 案例 ， 以 激发 
公司 全 员 的 改善 思维 。 

2) 奖励 目标 : 在 企业 内 评 出 3 个 案例 为 
改善 金 点 子 。 

3 ) 评价 标准 : 按照 OPS 的 创意 、 质 量 、 
数量 及 取得 的 经 济 和 社会 效益 大 小 ， 先 内 部 推 
荐 最 出 色 的 几 个 案例 ， 由 公司 改善 项 目 管理 小 
组 评价 确认 两 个 最 优 案 例 获 奖 。 

4) 奖励 周期 : 月 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 奖 励 个 人 ， 并 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 
公司 大 会 上 表彰 。 

(8) 清除 OH 优秀 团队 奖 

1) 目的 和 意义 : 以 优秀 团队 带动 其 他 团 
队 参 与 活动 。 

2) 奖励 目标 : 在 企业 内 评 出 清除 OH 优 
秀 团 队 。 

3 ) 评价 标准 : 依据 团队 人 均 发 现 和 清除 
6 了 实绩 ， 先 内 部 推荐 最 出 色 的 几 个 案例 ， 由 
公司 6H 项 目 管理 小 组 评价 确认 1 个 最 优 团 队 
获奖 。 

4) 奖励 周期 : 月 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 发 放 至 团队 ， 由 团队 进行 二 次 发 放 ， 同 时 



















































































5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 发 放 至 团队 ， 由 团队 进行 二 次 发 放 ， 同 时 
颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 上 表彰 。 

(6) 改善 组 织 奖 

1) 目的 和 意义 : 以 优秀 团队 带动 其 他 团 
队 参 与 改善 活动 。 

2 ) 奖励 目标 : 评 出 最 出 色 的 改善 组 织 团 
队 ， 团 队 规 模 及 个 数 按照 企业 规模 而 定 。 

3 ) 评价 标准 : 按照 人 均 OPS 数量 排序 ， 
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颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 上 表彰 。 

(9) 优秀 项 目 攻关 团队 奖 

1) 目的 和 意义 : 以 优秀 团队 带动 其 他 团 
队 参 与 活动 。 

2) 奖励 目标 : 奖励 攻关 项 目 贡献 最 大 的 
团队 。 

3 ) 评价 标准 : 根据 企业 实际 情况 设 定 若 
干 攻关 项 目 ， 列 明 项 目 达 标 要 求 及 奖励 基准 ， 
对 自立 项 目 需 有 企业 相关 管理 部 门 进行 立项 审 























核 ， 并 评定 该 项 目的 贡献 值 ， 优 秀 项 目 攻关 团 
队 解 决 的 项 目 必须 包含 一 个 或 以 上 企业 设 定 
项 目 。 

4) 奖励 周期 : 年 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 发 放 至 团队 ， 由 团队 进行 二 次 发 放 ， 同 时 
颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 上 表彰 。 

(10) 员工 成 长 进步 奖 

1) 目的 和 意义 : 奖励 优秀 团队 ， 激 励 各 
团队 重视 培育 员工 成 长 。 

2 ) 奖励 目标 : 奖励 进步 显著 的 团队 和 员 
der 

3 ) 评价 标准 : 企业 制定 团队 和 员工 个 人 
进步 的 评价 标准 ， 团 队 奖 励 前 3 名 , 个 人 奖励 
前 10 名 。 

4) 奖励 周期 : 年 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
ve, 发放 至 团队 ， 由 团队 进行 二 次 发 放 ， 同 时 
颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 上 表彰 。 

(11) 班组 ( 自主 管理 ) 建设 卓越 团队 奖 

1) 目的 和 意义 : 奖励 优秀 班组 ， 激励 其 
他 班组 成 长 。 

2 ) 奖励 日 标 : 奖励 班组 建设 优秀 的 集体 
和 优秀 的 班组 长 。 
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定 ， 发 放 至 团队 ， 由 团队 进行 二 次 发 放 ， 同 时 
颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 上 表彰 。 

2. 个 人 激励 

(1) 清除 OH 标兵 

1) 目的 和 意义 : 带动 清除 OH 工作 开展 。 

2) 奖励 目标 : 在 企业 内 评 出 3 名 最 出 色 
者 为 清除 6H 标兵 。 

3 ) 评价 标准 : 按照 发 现 和 清除 六 源 的 数 
量 和 质量 ， 先 内 部 推荐 最 出 色 的 几 个 员工 ， 由 
SF] 6H 项 目 管理 小 组 评价 ， 确 认 3 个 最 优 标 
获奖 。 

4) 奖励 周期 : 月 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 
上 表彰 。 

(2) 自主 维护 能 

1) 目的 和 意义 : 
开展 。 

2) 奖励 目标 : 在 全 综合 项 目 部 范围 内 评 
出 3 名 最 出 色 者 为 自主 维护 AM 能 手 。 

3 ) 评价 标准 : 按照 对 自主 维护 基准 书 和 
可 视 化 提示 内 容 的 制订 、 执 行 及 设备 效率 状况 
改善 绩效 ， 先 内 部 推荐 最 出 色 的 几 个 员工 ， 由 
公司 AM 项 目 管理 小 组 评价 确认 3 名 最 优 
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带动 自主 维护 AM 工作 























3 ) 评价 标准 : 按照 班组 建设 要 素 ， 制 定 
KPI, 确定 优秀 班组 和 优秀 班组 长 的 评价 标准 。 
4 ) 奖励 周期 : 季度 。 














获奖 。 
4) 奖励 周期 : 月 。 
5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 








5) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 发 放 至 团队 ， 由 团队 进行 二 次 发 放 ， 同 时 
颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 上 表彰 。 

(12) TnPM 信息 化 应 用 奖 

1) 目的 和 意义 : 鼓励 团队 学 习 ， 应 用 信 
息 化 ， 以 信息 化 提高 资源 归纳 总 结 、 整 理 、 分 
享 效率 。 

2) 奖励 目标 : 奖励 ToPM 管理 体系 信息 
化 取得 优良 成 绩 的 企业 部 门 和 团队 。 

3 ) 评价 标准 : 建立 了 较为 完善 TnPM 管 
理 信息 化 体系 ， 并 取得 良好 和 领先 的 应 用 成 果 
的 部 门 和 团队 。 

4) 奖励 周期 : 年 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
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定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 
上 表彰 。 

(3 ) 最 佳 OPL 讲师 

1) 目的 和 意义 : 带动 全 综合 项 目 部 OPL 
编写 和 自主 培训 工作 开展 。 

2) 奖励 目标 : 在 全 综合 项 目 部 范围 内 评 
出 3 名 最 出 色 者 为 最 佳 OPL 讲师 。 

3 ) 评价 标准 : 按照 OPL 的 制定 和 讲授 的 
质量 ( OPL 的 价值 和 易 懂 程度 ) 和 数量 ( 授 
课时 间 和 OPL 制定 数量 )， 对 OPL 的 认 知 如 
OPL 的 制定 目的 、 流 程 等 的 了 解 ， 先 内 部 推荐 
最 出 色 的 几 个 员工 ， 由 公司 选 出 3 名 最 优 。 

4) 奖励 周期 : 月 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
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定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 
7 





HS 
(4) OPS 金 点 子 状 元 
1) 目的 和 意义 : 带动 全 综合 项 目 部 自主 
提案 OPS 活动 的 开展 。 

2) 奖励 目标 : 在 全 综合 项 目 部 范围 内 评 
出 3 名 最 出 色 者 ,为 OPS 金 点 子 状元 。 











1) 目的 和 意义 : 引导 企业 员工 成 长 ,为 
企业 创造 价值 。 

2) 奖励 目标 : 企业 一 线 员工 。 

3) 评价 标准 : 具有 一 项 以 上 的 技能 ,在 
实践 中 具有 良好 应 用 ， 取 得 领先 的 成 绩 。 

4) 奖励 周期 : 半年 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 




















3) 评价 标准 : 按照 OPS 的 创意 、 质 量 、 
数量 及 取得 的 经 济 和 社会 效益 大 小 ， 先 内 部 
推荐 最 出 色 的 几 个 员工 ， 由 公司 选 出 3 名 
最 优 。 

4) 奖励 周期 : 月 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 
上 表彰 。 

(5 ) TnPM/ 设 备 管理 功勋 奖 

1) 目的 和 意义 : 适合 具有 多 个 子 公司 或 
二 级 管理 单位 的 集团 公司 。 

2) 奖励 目标 : 对 企业 或 分 公司 的 高 层 管 
理 者 。 

3 ) 评价 标准 : 对 企业 设备 管理 做 出 突出 
贡献 ， 取 得 明显 效果 的 个 人 进行 奖励 。 

4) 奖励 周期 : 年 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 
上 表彰 。 

(6) 年 度 TnPM 卓越 推进 者 

1) 目的 和 意义 : 对 为 企业 推进 TnPM 做 
出 卓越 贡献 的 人 进行 奖励 ， 以 鼓励 更 多 地 企业 
领导 和 管理 者 参与 和 支持 ToPM 推进 活动 。 

2 ) 奖励 目标 : 企业 高 层 或 中 层 领 导 。 



























































定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 
LR. 

( 8 ) 故障 去 除 标兵 奖 

1) 目的 和 意义 : 推 升 员 工 ， 特 别 是 一 线 
员工 处 理 故障 的 能 力 和 积极 性 。 

2) 奖励 目标 : 企业 员工 ， 特 别 是 一 线 











工 。 
3 ) 评价 标准 : 在 实际 工作 中 ， 在 故障 解 
决 处 理 故 障 方面 取得 领先 的 成 绩 的 员工 ,一般 
奖励 前 3 名 。 

4 ) 奖励 周期 : 季度 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 
上 表彰 。 

(9 ) 可 视 化 创意 奖 

1 ) 目的 和 意义 : 鼓励 和 提高 企业 的 可 视 
化 管理 水 平 ， 培 养 可 视 化 人 才 。 

2) 奖励 目标 : 为 企业 可 视 化 管理 做 出 突 
出 贡献 的 人 。 

3) 评价 标准 : 可 视 化 设计 、 管 理 ， 并 取 
得 成 效 等 方面 取得 前 2 名 的 员工 , 或 几 层 管 
理 者 


Su 
































4) 奖励 周期 : 年 。 
5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 








3 ) 评价 标准 : 企业 具有 良好 的 TnPM 推 
进 策划 ， 并 在 体系 推进 、 体 系 建设 、 设 备 效 
率 、 员 工 成 长 等 方面 取得 明显 成 效 的 推进 领 
导 者 。 

4) 奖励 周期 : 年 。 

5) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 
上 表彰 。 


(7) 多 技能 员工 奖 
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定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优 秀 在 公司 大 会 
ER. 

(10) 最 重大 源头 发 现 与 根除 奖 

1) 目的 和 意义 : 鼓励 企业 建立 重大 源头 
发 现 与 根除 机 制 ， 建 立 预防 体系 。 

2) 奖励 目标 : 对 企业 重大 源头 发 现 与 根 
除 做 出 成 绩 的 企业 员工 和 管理 者 。 

3 ) 评价 标准 : 在 源头 的 发 现 和 根除 预案 
制定 的 数量 、 质 量 、 取 得 效益 ， 以 及 管理 机 制 























的 制定 和 实施 等 方面 对 企业 重大 源头 发 现 与 根 
除 做 出 成 绩 的 企业 员工 前 6 名 和 管理 者 前 
2 名 。 

4) 奖励 周期 : 年 。 

5 ) 奖励 力度 : 现金 奖励 根据 实际 情况 而 
定 ， 同 时 颁发 奖励 证 书 ， 年 度 优秀 在 公司 大 会 
上 表彰 。 

3. 长 期 激励 

为 员工 设计 职业 发 展 通道 ， 制 定 提升 计划 。 

为 关键 岗位 人 员 制 定 职业 发 展 规划 ， 从 新 
员工 入 职 开始 就 为 其 指明 清晰 的 职业 发 展 通 
道 ， 为 员工 提供 职业 生涯 设计 的 咨询 和 服务 ， 
并 提供 充分 的 自主 选择 的 空间 。 特 别 是 对 于 公 
司 主要 关键 人 才 应 有 针对 性 地 制定 个 人 职业 生 
涯 规划 ， 这 有 助 于 优秀 人 员 的 发 展 和 企业 能 
的 提升 ， 提 高 员工 满意 度 ， 增 强 其 对 公司 的 忠 
诚 度 。 

职业 生涯 的 基本 设计 原则 是 ,不同 人才 发 
展 需要 有 不 同 的 职业 生涯 规划 : 1 ) 对 技术 / 
技师 型 人 才 必 须 在 专业 领域 有 较 长 的 工作 经 
验 ， 在 同一 系列 中 需 有 一 定 的 工作 时 间 ; 2 ) 
对 管理 型 人 才 必 须 进行 跨 多 个 专业 的 通才 式 培 
养 ， 部 门 间 的 调动 相对 频繁 。 

职业 发 展 计划 的 三 个 基础 方面 : 1 ) 明确 
的 岗位 描述 ， 目 标 和 年 度 计划 及 季度 发 展 状况 
总 结 ( 来源 于 月 度 总 结 会 议 的 信息 ); 2 ) 为 
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每 个 职位 及 其 以 上 的 两 级 职位 制定 清晰 的 多 重 
的 职业 路 径 和 薪资 范围 ， 实 现 这 一 日 标的 期 望 
和 要 求 ， 以 及 强制 培训 计划 ; 3 ) 未 确立 继任 
者 的 人 不 能 得 到 升迁 。 

员工 发 展 的 流程 有 几 个 重要 环节 : 

1 ) 评估 个 人 强项 和 弱项 : 基于 业绩 评估 

个 人 的 能 力 ， 而 不 是 主观 想象 。 与 员工 个 人 交 
流 沟通 评估 结果 。 
2) 制定 发 展 计划 : 提供 可 选取 的 个 人 发 
展 办 法 ， 并 就 最 适合 的 办 法 提出 建议 ， 将 发 展 
需求 进行 优先 排序 ， 并 明确 主要 行动 ， 讨 论 并 
制定 最 终 计划 。 

3 ) 规划 职业 发 展 道路 : 设计 发 展 通道 ， 
提供 可 能 的 发 展 机 会 ， 提 供 内 部 职位 空缺 的 
信息 。 

4) 指导 和 辅导 : 分 配 指 导 和 辅导 人 员 ， 
定义 指导 和 辅导 人 员 的 角色 ， 界 定期 望 值 ， 提 
供 支持 性 活动 和 培训 。 

5) 岗位 轮换 : 确定 最 佳 的 岗位 轮换 频率 
和 模式 计划 岗位 轮换 。 

6) 培训 : 确定 培训 目标 和 内 容 ， 控 制 培 
训 预 算 ， 设 计 培 训 计 划 ， 评 估 正 在 进行 的 培训 
项 目 ， 对 于 关键 人 员 人 应 根据 个 人 发 展 计 划 和 
业绩 考核 的 结果 制定 有 针对 性 培训 计划 。 

各 体系 员工 发 展 通道 示意 图 如 网 13.4-1 
所 示 。 









































































































































建立 管理 、 技 术 、 操 作 ( 技 师 ) 三 条 发 展 通道 ， 鼓 励 员 工 专 精 所 长 ， 为 组 织 
培养 操作 、 管 理 和 技术 人 才 








注 : 包括 
资产 操作 
维护 人 员 


A] 13. 4-1 


管理 通道 
总 经 理 
副 总 经 理 


部 门 经 理 





注 : 其 人 员 
ae 











各 体系 员工 发 展 通道 示意 图 
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46 组 织 与 个 人 激励 管理 


4.6.1 组 织 与 个 人 激励 管理 评价 范畴 


设备 资产 激励 管理 评价 范畴 包括 设备 资产 
管理 体系 /TnPM 管理 体系 推进 激励 管理 。 


4.6.2 组织 与 个 人 激励 管理 评价 


随 着 现代 企业 的 发 展 , 设备 资产 体系 
( 包括 人 员 ) 在 企业 承担 越 来 越 重要 的 使 命 ， 
尤其 是 对 于 资产 密集 企业 核心 能 力 的 培育 、 价 
值 创造 、 战 略 目 标的 实现 等 都 具有 举足轻重 的 
作用 。 为 了 更 好 地 推进 TPM 设备 管理 体 的 建 
设 , 调动 全 体 员 工 的 积极 性 和 创造 性 ， 进 而 提 
升 管理 水 平 ， 对 设备 资产 激励 管理 体系 建设 和 
运行 进行 整体 性 监控 、 评 价 和 管理 ， 我 们 需要 
对 设备 资产 激励 管理 体系 进行 评价 。 


评价 标准 


设备 资产 综合 绩效 管理 体系 对 战略 管理 体 
系 、 战 略 执行 的 支撑 程度 ,衡量 、 引 导 企 业 设 
备 资产 管理 体系 提升 、 改 进 ， 以 及 员工 成 长 等 
的 作用 。 


4.7 组织 与 个 人 激励 管理 案例 


以 下 为 某 厂 动力 车 间 TnPM 推行 激励 考核 
制度 。 

1. 目的 及 范围 

为 更 好 地 推进 TnPM, 切实 提高 开展 
TNPM 活动 成 效 ， 掌 控 TnPM 推行 进度 ， 强 化 
气氛 ， 结 合 车 间 实 际 ， 制 定 本 规定 。 

本 规定 适合 动力 车 间 所 有 TnPM 小 组 。 

2. 规范 性 引用 文件 

无 

3， 职 责 

(1 ) 车 间 TnPM 推行 小 组 负责 整个 考核 制 
度 的 制定 、 调 整 、 执 行 过 程 监控 、 考 核 争议 仲 
裁 ; 根据 检查 结果 ， 审 核 并 通过 车 间 月 度 和 年 
JE TnPM 小 组 奖惩 结果 。 

(2 ) 车 间 推 行 员 及 相关 人 员 负 责 项 目的 检 
查 ， 并 汇总 至 车 间 TnPM 联络 员 ， 报 车 间 和 审核。 
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(3 ) 各 TNPM 小 组 长 或 专人 负责 准备 本 
小 组 活动 过 程 证 明 材料 。 

(4) 车 间 考 评 员 集中 、 定 期 公布 各 小 组 
考核 结果 。 

4. 管理 内 容 与 方法 

(1) 在 推行 TnPM 活动 中 ,各 小 组 的 
TnPM 推行 进度 、 各 阶段 效果 、 全 员 参 与 程 
度 、 看 板 管理 及 车 间 积 分 制度 的 应 用 情况 ， 用 
打分 的 式 进行 评价 与 记录 。 

(2) 各 小 组 的 成 绩 = 推行 计划 及 进度 结 
果 分 数 + 活动 效果 分 数 + 看 板 管理 分 数 + 改善 
提案 分 数 + 小 组 培训 分 数 ， 如 图 13. 4-2 所 示 。 













































































小 组 Ta PM 总 分 数 
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行 
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图 13.4-2 小 组 TnPM 总 分 数 


(3) 每 月 或 者 每 阶段 集中 公布 各 小 组 
TNPM 分 数 。 

(4) 考核 成 绩 低 于 80 分 ， 小 组 成 员 每 人 
扣 罚 50 元 /次 ， 小 组 成 绩 高 于 95 分 且 排 名 第 
一 的 小 组 每 人 奖励 50 元 /次 ,年度 TnPM 小 组 
积分 最 高 ， 自 动 升级 为 优秀 ToPM 推行 小 组 。 

(5 ) TnPM 小 组 考核 程序 

1) 车 间 检 查 时 ， 提 前 一 周 通知 ， 各 
TNPM 小 组 组 长 或 者 指定 专人 准备 推行 过 程 
材料 。 

2) 车 间 TnPM 推行 员 实 时 对 负责 项 目 开 
展现 场 考核 ， 现 场 打 分 ， 不 接受 事后 报告 及 
材料 。 

3 ) 车 间 考 评 员 于 每 季度 将 审核 后 的 小 组 
考核 分 数 集中 公布 。 

5. 考评 细则 

(1 ) TnPM 推行 计划 考评 ( 满分 20 ) 


























1) 每 月 有 具体 计划 ， 计 划 要 素 ( 时 间 、 
要 求 或 标准 、 责 任 人 、 成 果 ) 俱全 4 分 ， 少 一 
样 扣 1 分 ; 计划 载体 排版 或 书写 工整 1 分 ， 否 
则 不 得 分 。 

2 ) 具体 实施 能 跟 得 上 计划 或 者 适度 超前 
15 分 ， 若 因 客观 原因 造成 实施 滞后 于 计划 扣 8 
分 ， 和 否则 不 得 分 。 

(2) TnPM 推行 效果 考评 ( 满分 30 ) 

1) 过 程 组 织 严密 ， 并 取得 预期 效果 得 10 
分 ， 对 计划 的 执行 过 程 或 者 活动 结果 进行 调 
查 ， 结 果 优 先 ， 对 于 过 程控 制 较 差 或 没有 取得 
预期 效果 的 小 组 ， 按 照 0 ~ 100% 或 阶段 均值 
扣 罚 。 

2) 全 员 参 与 20 分 ， 调 查 人 员 不 少 于 本 
TnPM 小 组 人 数 的 25% ， 按 照 没 有 参与 人 数 的 
比率 相应 扣 罚 。 

(3) 看 板 管理 考评 ( 满分 20 ) 

1) 适时 更 新 10 分 ， 以 更 新 日 期 为 依据 ， 
按照 更 新 板块 数 占 总 板块 数 的 百分比 ， 从 0 ~ 
100% 给 分 。 

2 ) 看 板 能 反映 本 小 组 当前 主要 活动 两 项 
及 以 上 内 容 10 分 ， 主 要 活动 的 确定 以 小 组 活 
动 计 划 为 依据 ， 少 一 项 扣 5 分 ， 直 至 0 分 。 

3) 发 现 看 板 上 一 处 填写 不 规范 扣 1 分 ， 
直至 扣 完 看 板 管理 考核 总 分 数 为 止 。 
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(4) 改善 提案 考评 ( 满分 15 ) 

每 阶段 或 月 度 按 照 小 组 人 均 提案 数 排名 ， 
第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 、 第 五 、 第 六 名 依次 
ap 15 分 、14 分 、13 分 、12 分 、11 分 、10 
分 ,没有 提案 不 得 分 。 

(5 ) 培训 考评 ( 满分 15 ) 

1) 每 阶段 或 月 度 按 照 小 组 人 均 培训 项 日 
数 排名 ， 第 一 、 第 二 、 第 三 、 第 四 、 第 五 、 第 
六 名 依次 积分 10 分 、9 分 、8 分 、7 分 、6 分 、 
5 分 ， 没 有 培训 不 得 分 ， 以 OPL 课件 数 或 者 其 
他 课件 载体 为 准 。 

2) 培训 有 评估 ， 通 过 率 在 90% 以 上 得 5 
分 ， 没 有 评估 或 者 通过 率 不 足 90% 不 得 分 ， 
没有 通过 评估 的 人 要 具体 记录 ， 直 至 通过 为 
止 。 对 于 部 分 培训 项 目 没 有 通过 评估 或 者 通过 
率 不 足 90% ， 扣 分 比率 为 :( 没有 效果 评估 或 
评 佑 通过 率 在 90% 以 下 的 培训 项 目 数 /总 培训 
项 目 数 )x100% x5 

备注 : 课题 改善 及 6S 在 班组 建设 中 反映 ， 
本 方案 不 作 闭 述 。 

6. 记录 

《动力 车 间 TnPM 小 组 考核 表 》 

7. 相关 制度 

《动力 车 间 工 TnPM 积分 管理 规定 》 
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附录 一 


1 )《 中 华人 民 共 和 国 节约 能 源 法 》 

2 )《 中 华人 民 共 和 国 环境 保护 法 》 

3 )《 中 华人 民 共 和 国 水 污染 防治 法 》 

4 )《 中 华人 民 共 和 国 大 气 污 染 防 治 法 》 

5) 《中 华人 民 共 和 国 固体 废物 污染 环境 
防治 法 》 

6 )《 中 华人 民 共 和 国 可 再 生 能 源 法 》 

7)《 中 华人 民 共 和 国 环境 噪声 污染 防治 
法 》 

8 )《 中 华人 民 共 和 国清 洁 生产 促进 法 》 

9 )《 中 国 节能 技术 政策 大 纲 》 

10 )《 公 共 机 构 “节能 条 例 》 

11 )《 单 位 GDP 能 耗 统计 指标 体系 实施 方 





















































附录 二 


1 )《 特种 设备 安全 监察 条 例 》 

2 )《 国务 院 关 于 特大 安全 事故 行政 责任 
追究 的 规定 》 

3 )《 锅炉 压力 容器 压力 管道 特种 设备 事 
故 处 理 规定 》 

4 )《 锅炉 压力 容 右 压力 管道 特种 设备 安 
全 监察 行政 处 罚 规定 》 

5 )《 特 种 设备 质量 监督 与 安全 监察 规定 》 

6 )《 特种 设备 注册 登记 与 使 用 管理 规则 》 

7 )《 特种 设备 人 员 培 训 考 核 管理 规定 》 

8 )《 特种 设备 作业 人 员 监 督 管理 办 法 》 
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与 节能 减 排 相关 的 主要 法 律 法 规 、 管 理 规定 及 标准 


12 )《 单 位 GDP 能 耗 监测 体系 实施 方案 》 
13 )《 单 位 GDP 能 耗 考核 体系 实施 方案 》 
14 )《 主要 污染 物 总 量 减 排 统计 办 法 》 
15 )《 主要 污染 物 总 量 减 排 监测 办 法 》 
16 )《 主要 污染 物 总 量 减 排 考核 办 法 》 
17 )《“ 十 二 五 ”节能 减 排 综 合 性 工作 方 
案 》 
18 )《 节能 减 排 “ 十 二 五 ”规划 》 
19 ) 《产业 结构 调整 指导 目录 ( 2011 年 
本 )》 
20 )《 能 源 管理 体系 ”要求 》 
21 )《 综合 能 耗 计算 通则 》 











特种 设备 相关 的 法 规 、 规 则 及 规定 





9 )《 锅炉 司炉 人 员 考 核 管理 规定 》 

10 )《 锅炉 压力 容器 使 用 登记 管理 办 法 》 

11 )《 压力 管道 使 用 登记 规则 》( 试行 ) 

12 )《 起 重 机 械 安全 监察 规定 》 

13 ) 《起 重 设备 安装 工程 施工 及 验收 规 




















范 》 
14 )《 起 重 设备 安装 改造 重大 维修 监督 检 
验 规则 》 


15 )《 起 重 机 械 定期 检验 规则 》 
16 )《 特种 设备 信息 化 工作 管理 规则 》 
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] PRES. 生产 维护 体系 
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